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В книге изложены способы изготовления муж- 
ских и детских верхних и нижних сорочек, жен- 
ских и детских ночных сорочек, женских и детских 
панталон и плавок; мужских кальсон, трусов и 
плавок; мужских, женских и детских пижам: жен- 
ских бюстгальтеров, пояссв и корсетов. 

Технические условия на изготовление изделий 
даны с учетом применения новых видов тканей: 
шерстяных и шелковых с синтетическими волок- 
нами. Обработка воротников, манжет и застежек 
мужских верхних сорочек предусмотрена с про- 
кладочными тканями с односторонним покрытием 
клеевым порошком или клеевой пленкой. 

Способы обработки изделий разработаны с 
Учетом опыта работы передовых отечественных 
предприятий. 

Книга. предназначена для инженерно-техни- 
ческих работников и мастеров швейной промыш- 
ленности. 
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ВВЕДЕНИЕ 


Перед швейной промышленностью поставлена задача расшире- 
ния ассортимента швейных изделий и постоянного повышения их 
качества. Непременным условием решения этой задачи является 
постоянное совершенствование технологии обработки изделий, 
а также унификация способов обработки отдельных деталей и уз- 
лов одежды. 

ЦНИИШИ, основываясь на опыте работы передовых предприя- 
тий, разработал наиболее рациональные методы обработки отдель- 
ных узлов и деталей с учетом имеющегося в настоящее время обо- 
рудования и приспособлений малой механизации. 

Разработанные основы технологии поузловой обработки муж- 
ского, женского и детского белья предназначены для предприятий, 
изготавливающих мужские и детские верхние и нижние сорочки; 
женские и детские ночные сорочки; женские и детские панта- 
лоны и плавки; мужские и детские кальсоны, трусы и плавки; 
бюстгальтеры и пояса женские и для девочек-подростков. 

В разделах технологии обработки белья излагаются общие ме- 
тоды изготовления деталей и узлов для всех видов изделий этой 
группы. Вновь разработана технология обработки предметов жен- 
ского туалета. 

В разработке основ технологии поузловой обработки прини- 
мали участие работники Московских швейных фабрик № 16, 52, 
25, 31: ленинградских фирм «Рассвет», «Волна» и ленинградской 
швейной фабрики «Трибуна»; таллинской фабрики «Выйт»; риж- 
ской фирмы «Ригас Апгербс»; Киевской фабрики № 5. 

Книга является третьим изданием, дополненным и перерабо- 
танным. Первое издание вышло в 1951 г. под названием «Типовые 
методы изготовления белья и легких женских платьев» и второе — 
в 1955 г. под названием «Типовые технологические инструкции по, 
изготовлению легких женских платьев и белья». 

В разработке технологии поузловой обработки белья участво- 
вали сотрудники` технологической лаборатории ЦНИИШИ Кули- 
кова Т. И., Лечицкая Р. И., Петухова Т. М., Смирнова В. А. 

Работа выполнена под руководством канд. техн. наук Панко- 
вой Л. Н. Е 
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Раздел 1 
ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИИ ПОУЗЛОВОЙ ОБРАБОТКИ БЕЛЬЯ 


ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ВЫКРАИВАНИЕ 
И ПОШИВ БЕЛЬЯ 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛЕКАЛ 


1. Для каждой модели изделия изготовляют лекала-эталоны 
и рабочие лекала: основные — для выкраивания деталей и вспомо- 
гательные — для разметки мест расположения пуговиц, петель, вы- 
тачек, складок, отделки и других операций. 

Лекала-эталоны хранят в экспериментальном цехе фабрики и 
используют только при изготовлении и проверке рабочих лекал. 

2. Основные и вспомогательные рабочие лекала и лекала-эта- 
лоны изготовляют из плотного картона прессшпана (тряпичного 
или бумажного) толщиной 0,87—1,62 мм. Вспомогательные рабочие 
лекала, употребляемые для разметки линий в процессе изготовле- 
ния изделий, и основные рабочие лекала, по которым выкраивают 
детали на ленточных, раскройных машинах, изготовляют из твер- 
дого материала или картона; края лекал из картона окантовы- 
вают металлическими полосками. 

3. На лекала наносят прорези для разметки линий и мест при- 
шивания пуговиц и контрольные надсечки для соединения деталей. 

Согласно техническим условиям на выкраивание отдельных де- 
талей на каждое основное лекало наносят следующие линии 
(рис. 1): 

линия / — направление нитей основы или утка ткани; 

линия 2 — допускаемые отклонения от этого направления при 
раскладке лекал *. 

Для определения допускаемого отклонения от нормального на- 
правления нитей основы (или утка) в см необходимо умножить 
длину линий нормального направления нитей основы (или утка) 
АГ на установленный процент и разделить на 100. 


* Отклонения от нормального направления нитей ткани в книге 
центах, выражающих отношение величин отклонения линий АБи АВ 
К длине линий нормального направления нитей основы или утка АГ. 
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4. На одном из основных лекал-эталонов указывают наимено- 
вание деталей, номер модели, размер и площадь деталей в м? с точ- 
ностью до 0,001. 

На одном из лекал деталей комплекта для основных, подкла- 
дочных и прокладочных тканей в отдельности делают опись лекал 
изделия, которую подписывает кон- 
структор. 

На всех краях лекал ставят 
клеймо или прокладывают конт- 
рольную линию специальным при- 
способлением. 

5. Все основные и вспомогатель- 
ные рабочие лекала должны иметь 
клеймо отдела технического конт- 
роля (ОТК), которое ставят при 
проверке готовых лекал перед за- 
пуском их в производство. 

6. Рабочие лекала, находящиеся 
в производстве, проверяют не реже 
двух раз в месяц по лекалам-этало- 
нам и табелю мер или по таблицам 
для построения лекал. Допускаемые 
отклонения рабочих лекал от лекал- 


эталонов не должны превышать ГВ 
= 0,05 см по каждому срезу (см. 
технические условия на выкраива- Рис. | 


ние деталей). 

7. Для устранения возможных неточностей размеров лекал-эта- 
лонов, вследствие усадки картона, следует не реже одного раза 
в квартал проверять лекала-эталоны по табелю мер. После про- 
верки на описи лекал должно быть поставлено клеймо «проверено» 
и указана дата проверки. 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА РАСКЛАДКУ ЛЕКАЛ И ВЫКРОЕННЫЕ 
ДЕТАЛИ 


|. Детали изделий выкраивают по лекалам, изготовленным 
в экспериментальном цехе и утвержденным ОТК, с учетом направ- 
ления нитей основы или утка, допускаемых надставок и отклоне- 
ний от лекал по краям деталей. 

2. На ворсовых тканях, а также на тканях, имеющих различ- 
ный оттенок в разных направлениях ткани, все основные детали 
изделий (за исключением воротников, манжет, пояса, обтачек гор- 
ловины и низа) выкраивают так, чтобы ворс ткани располагался 
в одном направлении. . 

На тканях, не имеющих ворса и различного оттенка в разных 
направлениях, лекала деталей изделия можно Асы ЗТЬ в про- 
тивоположных направлениях. Е 


_ не должны превышать =0,25 -= 0,3 см; 


3. Из тканей с рисунком в полоску или клетку детали в 
вают с учетом последующей подгонки полосок или клеток 
делью изделия. : 

Производят подгонку следующих деталей: 

верхнюю планку застежки с полочкой; 

карманы, клапаны с полочкой в изделиях из тканей с с 
ричным рисунком, за исключением изделий, где несовпаде 
сунка предусматривается техническим описанием модели; 

парные карманы, выкроенные по косому направлению тканн| | 
т. е. под углом 45° к нитям основы; 

продольные полоски в концах отлета воротника; 

продольные полоски с лицевой стороны двух манжет; 

поперечные полоски в концах отлета воротника и внизу корот- 
ких рукавов; 

продольные полоски в верхней части подбортов в сорочках из 
_ тканей с крупной ярко выраженной клеткой, выработанной из| 
пряжи двух цветов. 

Для подгонки рисунка ткани детали выкраивают с припуском 
по срезам не более 1—2 см. На тканях с болышим расстоянием 
между одноименными полосками (с большим раппортом рисунка) |. 
детали изделия, которые должны подгоняться по рисунку ткани, || 
‘следует раскладывать ближе к ровняющей стороне настила так, 
чтобы одноименные полоски ткани на этих деталях совпадали. 

В отдельных случаях, когда раскладывание деталей с совпаде- 
нием одноименного рисунка невозможно или нецелесообразно 

(вследствие больших отходов), выкраивание деталей производится 
с припуском, увеличенным до полного раппорта рисунка. 

_ 4. На тканях с направленным рисунком, который может быть 

‚ расположен в изделии как в одном, так и в противоположном на- | 
правлении, при выкраивании двух изделий детали одного изделия | 
раскладывают в одном направлении. другого — в противопо- | 
ложном. 

5. На тканях с рисунком, который может быть’ расположен 
только в одном направлении (сверху вниз), все детали изделия || 
выкраивают в одном направлении, как на тканях ворсовых и | 
имеющих различный оттенок в разных направлениях ткани. 

6. Выкраивание всех деталей необходимо производить с мини- 
мальным отклонением от лекал: Е | 

а) по особо ответственным срезам деталей, выкроенных из ос- | 
новной ткани (плечевых срезов, срезов пройм, окатов рукавов, от- 
лета и среза стойки воротника, среза горловины и др.), отклонения 
от лекал не должны превышать =0,10 --0,15 см; 

6) по менее ответственным срезам деталей, выкроенных из 
основной и подкладочной тканей (в боковых срезах полочек и 

спинки, в срезах рукавов, надставок, прокладок и др.), отклонения 
от лекал не должны превышать +0,15--0,20 см; 


в) в неответственных срезах (низ изделия) отклонения от лекал 


Ыкран. 
См 


ИММет 
ние ри 


Наименова- 
ние 
деталей 


Спинка 
и перед 
(рис. 2) 


Кокетка 
(рис. 3) 


Воротник 
(рис. 5) 


Планки 
(рис. 6) 


Манжета 


(рис. 7) 


Накладной 
карман 


Таблица 1 


Расположение 

нитей основы 

в выкроенных 
деталях 


Допускаемые отклонения 
от нормального направле- | 
ния нитей основы в % 
на тканях 
в полоску, без 
клетку рисунка По ОронНа 
деталей 
я. вси 
ян кН 
ен | я ЕЕ Е Я 
& |< Е я |з г 
Е || бо Ея о 
9 | Ез х Е и 
© | бх я &|9=| = 
в Е о 915> & 
ЕС В: ВОВЕ В УЕ 


Детали мужских и детских сорочек 


Параллельно лини- 
ям, проведенным 
посерединевдольде- 
талей, а в сорочке 
с застежкой до низа 
параллельно срезу 
борта переда 


Параллельно ниж- 
нему срезу 


Параллельно линии, 
проведенной  посе- 
редине вдоль детали 


Параллельно прямой 
линии,  соединяю- 
щей концы деталей 


Параллельно боковым 
срезам 


Параллельно линии, 
проведенной  посе- 
редине вдоль дета- 
ли 


Нити основы совпа- 
дают с нитями ос- 
новных деталей или 
нити утка проходят 
параллельно верх- 
ним срезам 


Отклонения | 2 |2 
не допу- 


скаются 


2 | Горловины 0,1; 
плечевым — 
0,1—0,15; 
пройм — 0,1 — 
0,15; боковым-— 
0,15—0,2; 
низа 0,25—0,3 


— 


То же 1 1 | Горловины 0,1; 
плечевым 
и пройм — 0,2; 
боковым 0,15 — 
0,2; низа 0,25 — 
- 0,3 


2 | Оката — 0,1— 
0,15: боковым— 


22-22542 


0,15—0,2; 
низа — 0,25— 
0,3 
Отклоне- Отклоне- | Отклонения 
ния не ния не | не допускаются 
допуска- допу- 
ются скаются 
То же ЕТ То же 
»»ь еек »›»ь» 
Соот- Повсем срезам 
ветству-| . 0,2 
ет откло- 
нениям 
на полоч- 
ках 


# 


ви 


ее 
й 


ВЕНЫ ПМ ра 


аравия 


8 
Зы 


и ви 


Допускаемые отклонения 


от нормального направле- 
ния нитей основы в % 


на тканях 
Расположение в полоску, без 
Наименова- нитей основы клетку. рисунка по срезам 
ние д в выкроенных Деталей 
детале деталях а т Е а р 

во я ЕВЕ 
Е | БЕ я ЕЕ В 
х С. хз 

Яя ое Ем| о 
о | Ез ы ЭЕЗ х 
а |6з| = | мея = 
я О 
Е) И Е Е] 

Листочка | Нити основы или |Соответ-| — |1 |1 |1 | Повсем срезам | 
или клапан утка проходят па- | ствует бе 
накладного раллельно верхним |отклоне- 

кармана срезам ниям на 

полоч- 
ках 


Детали мужских и детских кальсон, женских трусов, детских пижамных 


Передняя и 
задняя 
половинки 
кальсон, 

. панталон, 
трусов 
(рис. 8) 


Передняя и 
задняя 
половинки 
пижамных 
брюк 
(рис. 9) 


Пояс 
(рис. 10) 


Планки 
(рис. 11) 


Манжета 
(рис. 12) 


‚ Хлястик 
° (рис. 13) 


Накладной. 
карман 


брюк и панталон 


Параллельно боково- 
му срезу, в перед- 
них половинках 
кальсон параллель- 
но нижней части 
бокового среза 


Параллельно линии, 
соединяющей точки 
середины ширины 
половинок внизу и 
на уровне колена 


Параллел ьно 
нему срезу 


верх- 


Параллельно линии, 
проведенной посе- 
редине вдоль де- 
тали. 


То же 


(см. карман сорочки) 


= 91913 
НЫЙ е 71 
1 
а И 
ме 
ЕЕ 


Низа 0,3, 
остальным 0,2 


То же 


Повсем срезам 


, 


То же 


тижамных 


Низа 0,3, 
тальным 0,2 


То же 


Продолжение 


Допускаемые отклонения 
от нормального направле- 
ния нитей основы в % | 
на тканях 
Наименова- Ао ение 
ве нитей основы 
а в выкроенных в полоску, без 
деталях клетку рисунка Ир срезам 
деталей 
Я | .х я х м 
| он ао я 
| ЕЕ я Е я 
|< Е] к е=| @ 
= Вы © Ех о 
9 | чз х о|ЕЗ М 
ее 
: 8| #5 а | #125 в 
Детали сорочек и комбинаций женских и для девочек 
Перед Параллельно линиям, | — | — | —|3|3]|3 | По всем срезам 
и спинка проведенным посе- 0,2 
(рис. 14) редине вдоль дета- 
ли 
Бретели То же Е То же 


г) отклонения в размере и расположении надсечек относи- 
тельно друг друга не должны превышать +0,2 см (нормальный 
размер надсечек по длине 0,3—0,5 см в зависимости от ткани). 

7. Обводка лекал (при изготовлении зарисовки и подмелке де- 
талей на настиле) выполняется тонко отточенным мелом или про- 
стым карандашом с соблюдением следующих условий: 

а) толщина линий обводки должна быть не более 0,1 см; 

6) внутренняя сторона линий обводки должна совпадать с кон- 
туром лекал; 

в) между особо ответственными срезами деталей при раскла- 
дывании лекал должно оставаться расстояние не менее 0,1— 
0,15 см. 

В табл. 1 приведены технические условия на раскладку лекал 
и выкроенные детали для всех видов белья: верхних и нижних 
сорочек, мужских и для мальчиков, женских и детских сорочек и 
комбинаций, кальсон и трусов, плавок и панталон, мужских, жен- 
ских и детских пижам. . 

В технических условиях расположение отдельных деталей по 
отношению к нитям основы и рисунку на ткани дано примени- 
тельно к наиболее распространенным моделям изделий. Отдельные 
детали изделий выкраивают в соответствии с техническими усло- 
виями на определенную модель. 'Надставки к деталям допускается 
выкраивать в соответствии с техническими условиями. 


9 


уе 
# 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ПОДГОТОВКУ ВЫКРОЕННЫХ ЕТАЛЕ к 
ИЗДЕЛИЙ К ПОШИВУ й. 


Проверка и уточнение деталей 


_1. Проверку и уточнение деталей производят путем Наложени; 
на лекала верхних и нижних деталей пачки. н 
Отклонения по срезам деталей от лекал не должны превышат, № 
отклонений, допускаемых при выкраивании деталей (см. «Технице 
ские условия на раскладку лекал и выкроенные детали»). 
2. На деталях обмеляют неточности по срезам, намечают не. 


соединения на одноигольных машинах — 0,6 см; на двухиголь- | 


_ НЫХ — 0,75 см (с обеих сторон). | 


При разметке на деталях намечают места расположения кар-_ .| 
манов, петель, складок, неразрезных вытачек, линии подгиба краев _ 


ническим описанием модели. Подгонку производят во время раз- 
метки мест расположения карманов; одновременно с этим детали 


нанки каждой детали изделия, таким образом, чтобы они были 
видны при последующей обработке. 


Х ДЕТ 
АЛЕ 
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ПОШИВ ИЗДЕЛИЙ 
Машинные строчки и их применение 
наложе ЕВ й 
НИЯ . В зависимости от группы ткани при пошиве изделий приме- 


 прев няют нитки и иглы различных номеров и устанавливают разную 
Ышать частоту стежков строчки согласно ГОСТ (табл. 2). 


Г. «Тех 
Н 
+»). ИЧЕ Таблица 2 
мечают не Номера ниток 
тем подре._ Наименование ЕО ы Номера 
ыЫм ножом. трупп тканей Наименование в 1см ся ы я игл 
рта М. и других машин строчки Е а а Е (ГОСТ 
, подко. материалов (частота Вин? 253 Е 782255) 
че | стежков) |550 #0 о 
к, рукав- 3508] 855 | & 
лам и под. Е #9=8| НЫ я 
1мают: для, 
двухиголь. | | Шелковые тка-| Стачивающие 4,5—6,0 |60—80] — | 90]2 | 75—90 
ни типа со-| Стачивающе- 4,5—5,0 |60—80] — | 90/2 | 75—90 
рочечной, ви- обметочные 
кани скозные тка-| Обметочные 3,0—5,0 | 60—80] — | 90/2 | 75—90 
ни и шелко- | Зигзаг 16,0—20,0 | 60—80] — — | 75—90 
кения кар- вые ткани с 
гиба краев лавсаном 
ой детали | |Шелковые на-| Петельные для |18,0—20,0| 60—80] — | 90/2 | 85—90 | 
лем з туральные прямых петель | 
г ткани Пуговичные — 60 -- — | 90—100 
| Ажурные 4,0—6,0 |60—80] — | 90/2 | 75—90 
цок на де- 
ой ий | Синтетические | Стачивающие 5,0—6,0 80 |65;75| 9012 | 75—90 | 
ои по л тонкие ткани | Стачивающе- 5,0—6,0 80 |65;75| 90/2 | 75—90 | 
их наме-. типа просве- обметочные | 
а чивающего т 5,0—6,0 я 65; и. 90/2 ыы 
> капрона игзаг 16,0—20,0 О |65; — | 75—90 
тодгоняют Петельные для | 20,0—24,0| — |65;75| 90/2 | 75—85 | 
иглы, ко- прямых петель |. 
езают де- | Пуговичные — вом — | 75—10. 
чкам. 7 | 
т по р Хлопчатобу- Стачивающие 4,0—5,5 |50—80] — | 90/2 | 85—100 | 
исключе- мажные тка-| Стачивающе- 4,0—5,0 | 50—80] — | 90/2 | 85—100 
ется тех. ни типа по-| обметочные 
| з- плина, сати-| Обметочные 3,0—5,0 60 — | 90/2 | 85—100 
›емя ра Е: на, ситца, бя-| Зигзаг 10,0—16,0 60—80] — — | 85—100 
м детали. зи; штапель-| Петельные для 16,0—20,0| 60—80] — | 90/2 | 85—100 
Е: ные ткани, прямых петель Са 60-00 
в. хлопчатобу- | Пуговичные — 1 50— — — 
зе 0,1 ОВ мажные тка-| Ажурные 4,0—6,0 |60—80 — | — | 85-90 
ни с волок- 
28 ном лавсан и 
цветным. льняные со- , 
ни) с из. т о | 


Номера ниток 
Количество 
стежков > х Номер 
Наименование в 1 См Я х |] Е а 
й Наименование Я а ы я 
ах маши сроки СВО 18| 2 | 0 
материалов КОВ) я Ве ве е | ) 
#558 555| 
Г 
—5,5 |60—80 —  — 1 75—90 
Хлопчатобу- Стачивающие 4,0—5, Е 
мажные тка- | Стачивающе- 4,0—5,0 |60—80 и 
ни типа ба- обметочные | 
тиста, вуали, | Обметочные 3,0—5,0 |60—80] — Е =. 
мадаполама, | Зигзаг 16,0—20,0! 60—80] — — —85 
шифона Петельные для 
- прямых петель |18,0—20,0 | 60—80] — — | 85—10 
Ажурные 4,0—6,0 |60—80 — | — | 75-90 
Пуговичные ^ — 60 — — 185—100 
| Хлопчатобу- | Стачивающие 4,0—5,0 140—50] — — | 90—120 
мажные тка- | Петельные для | 16,0—20,01 40—60 — — | 85—110 
ни типа прямых петель 
гринсбона и | Пуговичные — 40—50] — — | 85—110 
тик-ластика 
Льняные, полу- | Стачивающие 3,5—4,0 |40—60 — — | 85—100 
льняные и | Петельные для | 16,0—20,0| 40—60] — — | 85—110 
хлопчатобу- прямых петель 
мажные тка- | Пуговичные 16,0—20,0| 40—60] °— — | 85—110 
ни типа по- | 
лотна про- | 
стынного 
Шерстяные Стачивающие 3,5—5,0 |50—80] — | 90/2 | 90—100 
ткани, шер- | Стачивающе-обме- | 4,0—5,0 |50—80] — 90/2 | 85—100 
стяные ткани точные 
с волокном | Обметочные 3,0—5,0 |50—60 — | 90/2 | 85-100 
лавсан и | Петельные для | 16,0—20,0 50—80] — | 90/2 | 85—100 
хлопчатобу- прямых петель | 
мажные тка- | Пуговичные — 50—60] — — | 90—100 
ни типа фес- | | 
тивальной | 
шотландки, | | 
фланели | 


2. Указанную в табл. 2 максимальную частоту стежков машин- 
ных строчек применяют для прострачивания всех отделочных стро- 
чек с лицевой стороны. Минимальную частоту машинных строчек 
применяют для выполнения внутренних строчек. 

3. Концы всех внутренних строчек, выполненных на универсаль- 
ных машинах без применения рубильников, закрепляют двойной | 
обратной строчкой длиной 0,5 см. Е 

4. При прокладывании строчек на универсальных машинах по. 
замкнутым линиям (застрачивание низа коротких рукавов, застра- 
чивание низа детских сорочек, мужских сорочек и сорочек для. 


4 32 


85—100 || 


85—100 
85—100 


‘рсаль- 
войной 


нах по 
астра- 
к для 


мальчиков и др.) строчки в концах швов должны заходить одна 
за другую не менее чем на 1,0—1,5 см. 

5. При обметывании петель машинным способом стежки 
должны плотно прилегать друг к другу, не оставляя просветов. 

6. Цвет ниток, применяемых при изготовлении изделий, дол- 
жен соответствовать цвету ткани, если по модели не предусмо- 
трено применение другого цвета ниток (для отделки изделия). 
Различные отделки пришивают нитками, соответствующими цвету 
отделки (если строчку прокладывают по отделке). 

7. Фурнитуру пришивают хлопчатобумажными нитками, цвет 
которых должен соответствовать цвету ткани, если по модели не 
предусмотрено другого цвета ниток. 

8. Внутренние срезы деталей, где это требуется по технологии 
обработки изделий, обметывают хлопчатобумажными нитками. 


Ширина основных швов, применяемых при изготовлении белья 


В табл. 3 приведена ширина основных швов (в готовом виде), 
применяемых при изготовлении белья, в табл. 4 показаны приспо- 
собления для выполнения строчек и швов при обработке белья. 


Таблица 3 


Ширина 
швов 
Наименование швов в готовом Примечание 
виде 
вом * 
Стачной взаутюжку (рис. 15) для: 
а) всех деталей 0,6 
6) разрезных вытачек 0,6 
в) притачивания надставок к дета- 
лям: 
из неосыпаюшихся тканей 0,5 
»_ осыпаюшихся тканей 0,7. 
Настрочной (рис. 16) По моде- 
ли 
Накладной с закрытым срезом (рис. 17) 0,6 Расстояние от края 
подгиба-до строчки 
0,1—0,2 см (в зави- 
симости от модели) 
Обтачной (рис. 18) 0,5—0,7 
Двойной (» 19): 
внутренний 0,3—0,4 
внешний 0,5—0,7 


Наименование щвВОВ»-=^ 


Е ЕЕ: 


Запошивочный (рис. 20): 

узкий (в зависимости от толщины 
ткани); для притачивания над- 
ставок к основным деталям, ста- 
чивания боковых срезов и др.; 


широкий для стачивания плечевых 
срезов, срезов сидения кальсон, 
втачивания рукавов в проймы 


Вподгибку с закрытым срезом (для 
|  застрачивания низа изделий рукавов 
и др., рис. 21): 


узкий для застрачивания низа с9- 
рочек с разрезами в боковых 
швах; 


широкий для застрачивания низа 
мужских сорочек без разрезов 
в боковых швах, низа рукавов 
без манжет, верхних краев жен- 
ских сорочек; 


широкий для застрачивания низа 
кальсон, трусов, женских соро- 
чек и панталон 


Окантовочный с закрытым срезом 


(рис. 22) 


Вподгибку с открытым срезом (рис. 23) 
для стачивания деталей комбинаций, 
боковых срезов женских сорочек из 
шелковых тканей и для притачива- 
ния кружев к краям изделий 


* Допускаемые отклонения в швах и строчках даны в ГОСТ «Изделия и. 
швей- 
ные бытового назначения. Сортность.» 12566—67. В 


В 


Ширина |....№. 


- швов ° 
в готовом 
виде 
всм* 


0,4—0,5 


0,5—0,7 


0,3—0,5 
По моде- 


ли 


0,7—1,0 


0,3—0,7 


Примечание 


При стачивании срезов 
деталей ширина шва 
со стороны верхней 
детали равна ширине 
шва в готовом виде, 
со стороны нижней 
детали удвоенной 
ширине шва в гото- 
вом виде плюс 0,1— 
0,2 см 


Запошивочную строчку 
располагают на рас- 
стоянии 0,1 см от 
подогнутого края 


Ширина подгиба среза 
0,3—0,4 см 


Ширина подгиба среза 
0,7 см 


Ширина подгиба среза 
0,7 см. Строчка при 
застрачивании дДол- 
жна располагаться 
на расстоянии 0,1 см 
от подогнутых краев 
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ГОРОДСКОЕ 
ение ПРОФЕволеи о СНОЕ 
з: "ААРЬНО-ПЕХИНЧЕСНОЕ 


Училище [о 52 
г. МОСКВА 


резов 
я шва 
›хней 
ирине 
виде, 
жней 
енной 
гото- 
.0,1— 


грочку 
а рас- 
см от 
рая 


а среза 


а среза 


ба среза 
чка при | 
зи О 
лагаться 
ни 0,1 см 
ых краев 


Эт 


Наименование приспособления 


Внешний вид приспособления 


] 

| Назначение 

| приспособления 
| 


Таблица 4 


Схема шва 


Приспособление для обра- 
ботки правой полочки 
мужской верхней со- 
рочки 


Приспособление для соеди- 
нения спинки с кокет- 
ками мужской сорочки 


Приспособление для об- 
работки разреза рукава 
мужской сорочки 


Наименование приспособления 


Внешний вид приспособления 


Подгибка среза полоч- 
ки на ширину план- 
кии шва 


Подгибка среза кокетки 


Окантовка разреза ру- 
кава полоской ткани 
с подгибом среза 


Назначение 
приспособления 


Схема шва 


Приспособление к двух- 
игольной машине для 
стачивания боковых 
срезов, срезов рукавов, 
плечевых срезов, соеди- 
нения надставок и ру- 
кавов с проймами 


Лапка-запошиватель для 
соединения надставок, 
боковых швов и швов 
рукавов запошивочным 
швом 


Подгибка среза для 
образования запоши- 
вочного шва 


То же 


Таблица 4 


81 


Назначение зи 
сма шва 
Наименование приспособления Внешний вид приспособления приспособления сх 


——„—=/„:Э:——————————ид———аЗАЕаА 


Подгибка среза полоч- 
ки на ширину план- 
ки и шва 


Приспособление для обра- 
ботки правой полочки 
мужской верхней со- 
рочки 


Подгибка среза кокетки 


Приспособление для соеди- 
нения спинки с кокет- 
ками мужской сорочки 


Окантовка разреза ру- 
кава полоской ткани 
с подгибом среза 


Приспособление для об- 
работки разреза рукава | | 
мужской сорочки 


\\ то лолжемме 


| ге. 
анменование приспособления Внешний вид приспособления Назначение 
приспособления Схема лава 


И / 
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Наименование приспособления | 


Продолжение 


Внешний вид приспособления 


Приспособление к двух- 
игольной машине для 
стачивания боковых 
срезов, срезов рукавов, 
плечевых срезов, соеди- 
нения надставок и ру- 
кавов с проймами 


Лапка-запошиватель для 
соединения надставок, 
боковых швов и швов 
рукавов запошивочным 
швом 


Назначение 
приспособления 


Схема шва 


Подгибка среза для 
образования запоши- 
вочного шва 


То же 


7" 7. ый 


05 


Продолжение 


Назначение 
Наименование приспособления Внешний вид приспособления приспособления Схема шва 


Лапка-рубильник для за- Подгибка среза на ши- 
страчивания низа со- рину шва 
рочки узким швом 


Приспособление для про- 
страчивания по краю 
воротника и сгибу 
стойки цельновыкроен- 
ного воротника 


Ограничение расстоя- 
ния от строчки до 
края детали 


Линейка-ограничитель 
для застрачивания ни- 
за у тхих рукавов 


Лфодлолжемлме 


н 
ЕГанменование приспособления Внешний вид приспособления ие, \ Сжема хаза 
е Ограничение расстоя- 
„Динейка-ограничитель ИА р р 


тутя < мт стола до 


родолжение 


Назначение 
Наименование приспособления Внешний вид приспособления приспособления Схема шва 


Ограничение расстоя- 
ния от строчки до 
края детали 


Линейка-ограничитель 
для пришивания пуго- 
виц на планке сорочки 


Для  настрачивания 
кружева на машине 
зигзаг 


Лапка к машине зигзаг 
для настрачивания кру- 
_жева 


Линейка-окантовыватель Окантовка края детали 
для окантовывания сре- 


зов отделочной тесьмой 


Технические условия на выполнение влажно-тепловых работ 


1. Влажно-тепловую обработку готовых изделий выполняю | 


с предварительным увлажнением ткани, о ы края, швы, 
форму деталей, устраняя неровности в обработанных местах, за, 
мины, ненужные выпуклости, растяжения. В процессе утюжки 
влага должна быть полностью удалена из ткани. - 

9. Влажно-тепловую обработку деталеи и изделии производят 
с лицевой стороны на прессах или ручными утюгами на столе со 
специальными колодками или без них. 5 

3. Режимы влажно-тепловой обработки тканеи при выполнении 
различных утюжильных операций приведены в табл. 5. 


Таблица 5 


Виды тканей 
Хлопчатобумажные Шелковые С синтети- 
Оборудование ческими 
и режимы влажно- ЕЕ волокнами 
ЕР я. нае. нату- | вискоз- | ацетат- | И ниапель- 
наемой мой ральные ные нЕ вискозных 
отделки | отделкой волокон 
1 
Утюг 
Температура | 220—225 | 140—150 | 150—160 180 140 140—150 
нагрева гладиль- 
ной поверхности 
в (7 
Весв ке 3—4 3—4 3—4 3—4 3—4 3—4 
Время утюжки |Не более | Не более | Не более | Не более| Не более| Не более 
в сек 10 10 10 10 10 10 
Электропресс 
Температура 160—180 | До 150 | 130—140 | 130—140 | 130—140| До 150 
нагрева гладиль- 
ной поверхности 
ВЕС 
Давление в кГ/см? 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 
Время прессова- 5 5 5 5 5 : 
ния в сек 


Технические условия на клеевое соединение деталей белья 


Для сборки отдельных узлов белья применяют прокладочные 
ткани с односторонним покрытием клеевым порошком или клеевой 
пленкой и прокладки, не обладающие клеящей способностью, но 


пропитанные специальным раствором для придания ткани жест- 
кости. 


синтети- 
ческими 
›локнами | 
штапель- | 
ные из _ 
ИСКОЗНЫ: 
волокон — 


140—150_ 


рошком; из гладкокрашеных тканей — с покрытием клеевой плен- 
кой или не обладающей клеящей способностью. 

Детали из прокладочных тканей с односторонним клеевым по- 
крытием соединяют с деталями сорочек путем прессования. Ре- 
жимы влажно-тепловой обработки клеевых прокладочных тканей 
приведены в табл. 6. 


Таблица 6 


Температура ни = | 
Вид оборудования НЫ или вес а Примечание 
в °С утюга в сек 
в ке 
Прессы ГПД-10 145—155 3—4 6—7 | Влажно-тепловую обра- 
«Каннегиссер» ботку деталей с одно- 
и др. 3—4 25—30 сторонним покрытием 
Утюг 150—160 с от- клеем и без клея про- 
меткой на изводят при влажно- 
терморегуля- сти 20—30%; с по- 
торе — рошком — без увлаж- 
«шерсть», нения 
«шелк» 


ПРИЕМ И МАРКИРОВКА ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ 


Прием готовых изделий и контроль их качества производят 


_ по ГОСТ 4103 — 63. , 


Маркировку, упаковку изделий производят по ГОСТ 10581 — 63. 
Определение сортности изделий производят по ГОСТ «Изде- 
лия швейные бытового назначения. Сортность.» 12566 — 67. 


МЕТОДЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БЕЛЬЯ 


ОБРАБОТКА СОРОЧЕК МУЖСКИХ И ДЯЯ МАЛЬЧИКОВ 


Обработка переда и спинки 


Соединение надставок. Надставки к боковым срезам переда, 
спинки, к срезам рукавов притачивают запошивочным швом шири- 
ной 0,4—0,5 см на двухигольных или одноигольных машинах, 
а также стачным швом (рис. 24) шириной 0,8 см с обметыванием 
срезов. 

Обработка низа. Обработка низа различна в сорочках, запра- 
`вляемых в брюки, и в сорочках, которые носят навыпуск. 

В сорочках, заправляемых в брюки, низ застра- 
вподгибку с закрытым срезом шириной 0,3— 


‘чивают швом 
боковых срезов при помощи спец-лапок. 


0,5 см после соединения 


Технические условия на выполнение влажно-тепловых работ 


ловую обработку готовых изделий выполняют 
м ткани, выправляя края, швы, 
форму деталей, устраняя неровности в обработанных местах, за. 
мины, ненужные выпуклости, растяжения. В процессе утюжки 
влага должна быть полностью удалена из ткани. а 

о Влажно-тепловую обработку деталей и изделий производят 
с лицевой стороны на прессах или ручным 


специальными колодками или без них. 5 
3 Режимы влажно-тепловой обработки тканей при выполнении \ 


различных утюжильных операций приведены в табл. 5. 


1. Влажно-теп 
с предварительным увлажнение 


и утюгами на столе со 


Таблица 5 


и Др. 
Виды тканей Утюг „ 
Хлопчатобумажные Шелковые С синтети- а 
Оборудование ие 
и режимы влажно- ее в 
пеОНОтораорткй же Он нату- вискоз- | ацетат- | И Е 
наемой мой ральные ные ные вискозных 
отделки | отделкой | волокон з 
1 
Утюг 
Температура 220—255 | 140—150 | 150—160 180 140 140—150 7 
нагрева гладиль- 
ной поверхности 
в °С 
Весв кг 3—4 3—4 3—4 3—4 3—4 3—4 
Время утюжки |Не более | Не более | Не более Не более| Не более| Не более 
в сек 10 10 10 10 10 10 
Электропресс 
Температура 160—180! До 150 | 130—140 | 130—140 | 130—140 | До 150 
нагрева гладиль- 
ной поверхности 
в °С 
Давление в кГ/см?| 1,0 1,0 1,0 1,0 а = 
Время прессова- 5 5 5 5 5 5 
ния в сек | 
р 


Технические условия на клеевое соединение деталей белья 


Для сборки отдельных узлов белья применяют прокладочные. 
ткани с односторонним покрытием клеевым порошком или клеевой 
пленкой и прокладки, не обладающие клеящей способностью, но 
пропитанные специальным раствором для придания ткани жест- 
кости. 

Прокладочные ткани используют при обработке воротников, 
манжет и застежек в сорочках мужских и для мальчиков из хлоп 


рошком; из гладкокрашеных тканей — с покрытием клеевой плен- 
кой или не обладающей клеящей способностью. 

Детали из прокладочных тканей с односторонним клеевым по- 
крытием соединяют с деталями сорочек путем прессования. Ре- 
жимы влажно-тепловой обработки клеевых прокладочных тканей 
приведены в табл. 6. 


Таблица 6 


Температура | Давление 
н -| В ^Г/см? | Время 
Вид оборудования Е или вес Е Примечание 
в °С утюга в сек 
вле 
Прессы ГПД-10 145—155 3—4 6—7 | Влажно-тепловую обра- 
«Каннегиссер» ботку деталей с одно- 
и др. 3—4 25—30 сторонним покрытием 
Утюг 150—160 с от- клеем и без клея про- 
меткой на изводят при влажно- 
терморегуля- сти 20—30%; с по- 
торе — рошком — без увлаж- 
«шерсть», нения 
«шелк» 


ПРИЕМ И МАРКИРОВКА ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ 


Прием готовых изделий и контроль их качества производят 
_ по ГОСТ 4103 — 63. 

Маркировку, упаковку изделий производят по ГОСТ 10581 — 63. 
Определение сортности изделий производят по ГОСТ «Изде- 
лия швейные бытового назначения. Сортность.» 12566 — 67. 


МЕТОДЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БЕЛЬЯ 


ОБРАБОТКА СОРОЧЕК МУЖСКИХ И ДЛЯ МАЛЬЧИКОВ х. 


Обработка переда и спинки 


— Соединение надставок. Надставки к боковым срезам переда, 
спинки, к срезам рукавов притачивают запошивочным швом шири- 
‘ной 0,4—0,5 см на двухигольных или одноигольных машинах, 
°а также стачным швом (рис. 24) шириной 0,8 см с обметыванием 
срезов. 

_ Обработка низа. Обработка низа различна в сорочках, запра- 
вляемых в брюки, и в сорочках, которые носят навыпуск. 

В сорочках, заправляемых в брюки, низ застра- 
чивают швом вподгибку с закрытым срезом шириной 0,3— 
0,5 см после соединения боковых срезов при помощи спец-лапок. 


, и сорочки могут бы 
В зависимости ря в рт Е ть с ВЫ емко 
(рис. 25) а врааннй в боковых швах низ спинки и пе 
о стачивания боковых срезов, вкладывая в на 
швов с левой стороны спинки и с правой стороны переда ква 
ные (см. рис. 26, а) или треугольн 
рис. 26, б) отрезки ткани. Ква 
отрезки при этом складывают по диз 
гонали и располагают сгибом к низ 
сорочки, треугольные — кромкой к низ 
В сорочках без разрезов и выемо 
в боковых швах низ застрачивают швоц 
шириной, предусмотренной по модели, 
Сорочки, носимые навыпуск 
могут быть обработаны без пояса, с поя. 
сом и резиновой тесьмой. В сорочках бе 
4 пояса обработку низа производят швом 
: вподгибку с закрытым срезом шириной, 

предусмотренной по модели. 


ые (сы, 
др атные 


В сорочках с поясом обработку производят следующим об. 


разом. 


Пояс 1 (рис. 27) обтачивают (строчка 2) с нижней и боковых 
сторон швом шириной 0,6 см, затем вывертывают на лицевую сто- 
рону, выправляя края. Обра- 
ботанные края пояса простра- 
чивают (строчка 3) с лицевой 
стороны на расстоянии, преду- 
смотренном по модели, не до- 
страчивая вверху на 1,5—2 см. 


Кромка 


Рис. 25 


Рис. 26 


Пояс притачивают (строчка 4) к срезу низа сорочки швом шири: 

ной 0,6 см, закладывая на сорочке складки согласно разметке. На- 

страчивание пояса производят с лицевой стороны (строчка 5), 

подгибая срез пояса внутрь и совмещая при этом концы строчек 
В моделях сорочек с широкой резиновой 
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способлени 
на спинке 
(рис. 28). 
Обраб‹ 
кладки с 


46см 


ИКОЙ 


реда 
чала 
рат-. 
(см, 
тные 
диа- 
низу 
низу. 
емок 
ШВОМ 
ли. 
Гуск, 
с поя- 
ах без 
швом 
риной 


м об- 


ковых 
Ю-СТОЗ 


Концы резиновой тесьмы закрепляют строчками в виде прямо- 
угольника на подогнутой части низа или притачанной полоске 
ткани. Если резиновую тесьму располагают только по спинке, 
концы ее закрепляют по боковым швам. Заутюженный срез или 
полоску ткани настрачивают со сто- 
роны изнанки на расстоянии 0,1 см 
от подогнутого края. 

Обработка разрезов в боковых 
швах. Разрезы внизу боковых швов 
застрачивают швом вподгибку с за- 
крытым срезом. Края разрезов дол- 
жны располагаться по линии боко- 
вых швов. Расстояние строчки от 
подогнутого края 0,1 см. 

Обработка кокетки. Кокетки и 
подкокетки, состоящие из двух ча- 
стей, стачивают швом шириной 
0,5 см, начиная от среза горловины. 
Швы расправляют, раскладывая 
срезы на две стороны. 

В верхних сорочках кокетку сое- 
диняют со спинкой накладным 
швом с лицевой стороны кокетки на универсальной машине с при- 
способлением, одновременно подкладывая подкокетку. При этом 
на спинке по надсечкам закладывают складки согласно модели 
(рис. 28). 

Обработка хлястиков. Хлястики обтачивают со стороны под- 
кладки с изнанки швом шириной 0,6 см (рис. 29). Швы в углах 


Рис. 28 Рис. 29 


подрезают, оставляя припуски шириной 0,2—0,3 см. Хлястики вы- 
вертывают и прострачивают с лицевой стороны на расстоянии, 
предусмотренном по модели. 

Обработка складок. Складки на полочке застрачивают согласно 
разметке при помощи направляющей линейки или лапки. Ширину 
складок и расстояния между ними устанавливают по модели. 
Складки расправляют, отгибая их в сторону боковых срезов 
(рис. 30). 
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Обработка накладных карманов. Верхний срез накладного ка 
мана застрачивают на универсальной машине с приспособлением 
швом вподгибку с закрытым срезом (рис. 31), обтачивают клапа. 
ном (рис. 32), листочкой (рис. 33) или 
обтачкой (рис. 34). 

Клапан или листочку лицевой сторо. 
ной накладывают на изнанку верхнего 
среза кармана, обтачку складывают с 
карманом лицевыми сторонами внутрь и 
обтачивают швом шириной 0,6 см. 

„Шов расправляют, клапан или ли- 
сточку отгибают на лицевую сторону, об- 
разуя из них кант шириной 0,1 см, об- 

Е тачку отгибают в сторону изнанки, обра- 

зуя кант из детали кармана. Нижний 

край клапана, листочки или обтачки настрачивают на карман од- 
ной или двумя строчками. е 

Отлетной клапан (рис. 35) кармана обтачивают швом шириной 
0,6 см, вывертывают и прострачивают одной или двумя строчками. 


По модели 


Рис. 34 Рис. 35 


Клапан притачивают к переду сорочки по разметке швом ши- 
риной 0,5 см со стороны подклапана. Клапан отгибают вниз и на- 
страчивают по верхнему краю швом шириной 0,6 см. 


Обработка застежек 


Обработка застежки переда сорочки с одной нижней планкой. 
Перед сорочки разрезают согласно модели. В сорочках из тканей 
в полоску и клетку подгоняют по рисунку верхнюю планку. Для 
этого (в случае необходимости) от переда сорочки по линии раз- 
реза отрезают часть ткани, 


Внутр Нижнюю планку 7 (рис. 36) притачивают к разрезу переда 
сх швом шириной 0,5 см (строчка 2), складывая ее лицевой стороной 

. с изнанкой переда сорочки. Строчку прокладывают со стороны 
' или ли- | планки. Шов расправляют, отгибая его в сторону разреза. Планку / 
орону, об- + перегибают и настрачивают на расстоянии 0,1 см (строчка 3) от 
,1 см, об- внутреннего края. Одновременно за- 
нки, обра- | страчивают нижний конец планки, 2 
. Нижний  подгибая срезы внутрь. Левую сто- - 
‘арман дд- рону разреза переда сорочки обтачи- у 

_` вают прокладкой 4 швом шириной 5? 

к шириной 0,5 см (строчка 5), складывая про- 
трочками. — Кладку с передом лицевыми сторонами 


внутрь. Шов расправляют, отгибая 
_ припуски шва в сторону прокладки. 
Прокладку 4 отгибают в сторону из- 
нанки переда, образуя из переда кант 
шириной 0,1 см. Внутреннюю сторону 
_ прокладки настрачивают (строчка 6) 
°без подгиба среза. Строчку распола- 
_ гают на расстоянии 0,5 см от среза. Е 
Левую сторону переда сорочки на- Е 
_ кладывают на правую и закрепляют 
конец разреза строчками 7, как это требуется по модели. Планки 
подрезают по линии горловины. 

Обработка застежки отделочными накладками. Складки на 
 накладках застрачивают (рис. 37, а) как указано на стр. 38. 

Края отделочных накладок заутюживают по шаблону. 

Правую и левую стороны разреза переда обтачивают наклад- 
ками /1 (рис. 37, а,6) шириной шва 0,5 см (строчка 2), складывая 

детали лицевыми сторонами внутрь. Швы расправляют, накладки 
° отгибают на лицевую сторону переда, образуя кант из накладки 
и прострачивают на расстоянии 0,1 см от края (строчка 3). Боко-. 
° вые и нижние стороны отделочной накладки настрачивают на пе- 
ред на расстоянии 0,1 см от края (строчка 4). Левую сторону за- 
стежки накладывают на правую, закладывая в середине переда 
_ складку, и закрепляют в конце разреза поперечными строчками 5. 
По низу накладки прокладывают вторую строчку на расстоя- 
_ нии, предусмотренном по модели (строчка 6). В 
3 Обработка застежки сорочки «украинка». К правой стороне 
разреза переда притачивают планку (строчка 1, рис. 38, а), к ле- 


=, 


_вой — обтачку (строчка 2). Притачивание выполняют со стороны 


05см. 


планки и обтачки швом шириной 0,5 см. Шов правой планки рас- 
правляют, отгибая припуски шва в сторону планки, и перегибают 
планку по внешнему краю. При притачивании левой обтачки 
между передом сорочки и планкой вкладывают полоску ткани 
3 (гульфик), сложенную вдвое по длине изнанкой внутрь. Об- 
тачку отгибают на лицевую сторону, закрывая шов притачи- 
вания. 

Тесьму на перед сорочки настрачивают по двум сторонам и 
нижнему краю. На правую и левую стороны разреза переда на- 
страчивают тесьму, закрывая на 0,5 см срезы планок, обтачек 
и гульфика. Излишки планок и обтачек в нижнем конце разреза 
обрезают, оставляя припуск верхней план- 
ки, равный 0,5 см, а нижней — | см. Левую 
сторону застежки накладывают на правую, 
отгибают гульфик в сторону обработанного 
края, закладывая складку на переде со- 
рочки, и закрепляют нижний конец за- 
стежки (см. рис. 38, а) двумя поперечными 
строчками 4. Первую строчку располагают 
на уровне конца разреза, вторую — на 
0,5 см ниже первой. . 

° В сорочках без складки перед в конце 
разреза надрезают под углом к строчкам 
притачивания планки и обтачки. Концы 
планки и обтачки отгибают наизнанку и за- 
крепляют конец застежки с изнанки 
(рис. 38,6) двойной обратной строчкой 5, 
выправляют углы, а затем закрепляют конец застежки с лицевой 
стороны двумя строчками так же, как и в сорочке со складкой. 

° На гульфике размечают по лекалу места расположения пе- 
тель, и обметывают петли. Внешний край гульфика прикрепляют 
к обтачке между петлями на расстоянии 0,2—0,3 см от края об- 
тачки. 

В сорочках, где левая сторона обработана обтачкой, выкроен- 
ной вместе с гульфиком (рис. 38, в), при настрачивании внешнего 
края тесьмы подкладывают внутреннюю сторону обтачки, образуя 
из нее гульфик. 

Обтачку левой стороны разреза переда / отгибают также и 
в сторону изнанки (рис. 39). В этом случае из переда сорочки 
образуют кант шириной 0,1 см. Край разреза строчат (строчка 2), 
если требуется, на расстоянии, предусмотренном по модели. При 
выполнении отделочной строчки со стороны изнанки подкладывают 
полоску ткани 3 (гульфик), сложенную вдвое изнанкой внутрь. 
Тесьму на левую сторону разреза переда сначала настрачи- 
вают по внутреннему краю (строчка 4), отгибая обтачку, а затем 
о внешнему краю (строчка 5), подкладывая под строчку обтачку 
в гульфик. Гульфик при этом перегибают по внутреннему краю 
по линии разметки. 
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Обработка застежки сорочки «гуцулка». ме -. стороне Е: 
реза переда притачивают планку (строчка Е К 
вой — обтачку (строчка 2). Шов планки распр т, отгиба 
в сторону планки. Планку я по внешнему краю согласи 

ская из планки Е : а 
о шва притачивания р планки застра 
чивают верхний конец разреза переда (рис. 0, 6), ориентируяв 
на надсечку переда и подгибая срезы планки переда внутрь н 
0,7 см. Строчку 3 прокладывают со стороны планки. ее з 
обработку производят так же, как указано в разделе «Обработ 
застежки сорочки „украинка ». 


Обработка застежки втачными планками. Планки 1 (рис. 41, а 
складывают лицевой стороной внутрь и обтачивают (строчка 2 
по верхним сторонам до надсечек, подкладывая при этом про 
кладку 3 под левую планку. Шов в углах подрезают, планки вь 
вертывают на лицевую сторону и заутюживают. 1 

Планки накладывают на перед сорочки 4 по разметкам с лице 
вой стороны и притачивают (строчка 5) со стороны планки. : 

Перед разрезают. Расстояние между строчками должно рав 
няться ширине планки в готовом виде. Планки выправляют, левую 
накладывают на правую и закрепляют с изнаночной стороны дво 
ной обратной строчкой (строчка 6). Шов притачивания обтаче: 
обметывают на специальной машине (строчка 7). Е 

Обработка застежки втачными планками-подбортами. Планк 
подборта / (рис. 41,6) накладывают на перед сорочки 2 по линия! 
разметки с лицевой стороны и притачивают (строчка 3) со с 0. 
роны планки, подкладывая прокладку 4 под левую планку. Пере 
разрезают. Расстояние между строчками должно равняться ши 
рине планки в готовом виде. : 

Верхние углы до надсечек по горловине обтачивают (ст 
ка 5) швом шириной 0,6 см. Конец застежки закрепляют 


указано при описании обработки застежки втачными планками. 


Срез планок-подбортов вместе с прокладкой обметывают на спе- 
циальной машине. 


Рис. 41 


Обработка застежки двумя настрочными планками в натель- 
ой сорочке. Верхнюю и нижнюю планки по боковым сторонам 
и нижний край верхней планки заутюживают. Планки притачи- 
вают (рис. 42) к разрезу переда и горловине 
(строчка 1) со стороны планок на расстоя- 
нии 0,1—0,2 см от заутюженных сгибов. Верх- 
юю планку начинают притачивать от горло- 
вины, нижнюю от конца разреза. Ширина 
ва 0,5 см. Внутренние края планок в местах 
_ | изгибов надрезают, планки отгибают на лице- 
ам с лище вую сторону, выправляют швы, образуя из 
планок кант шириной 0,1 см и прострачивают 
(строчка 2) на расстоянии 0,3 см от краев 
Ю планок. Затем настрачивают (строчка 3) внут- 
роны дво ренние края планок на расстоянии 0,3 см от 

Края. Настрачивание нижней планки начи- 
ают снизу, а верхней — от плечевого среза; 
внизу накладывают верхнюю планку на ниж- 
нюю, закладывая на переде сорочки складку, 
и на уровне разреза строчат поперек планки Рис. 42 
двумя строчками (строчки 4): первой — на 
расстоянии 3,5 см от угла мыса, второй — на 0,5 см выше первой; 

тем настрачивают мыс. 
| У сорочки с отделочной тесьмой (рис. 43, а) тесьму настрачи- 
ют (стр ют на нижнюю планку по боковым сторонам до места наклады- 
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ланки (ниже верхней И 2—4 с, 

настрачивают п м сторон, 
к ВЮ НН трачиванием тесьмы нижнюю пла 
а где нет тесьмы, притачивают к а. = 
краю и настрачивают по внутреннему а = - 0,2 
от края. Тесьму настрачивают сначала по ре не: р чка 
а затем по внутреннему (строчка 2) краю пл г р це разре 
переда планки скрепляют поперечными строч и т ки 3) 
затем настрачивают тесьму на мыс. При настр нии кра 


вания на нее верхнеи п 


Рис. 43 


тесьмы располагают на расстоянии 0,1 см от подогнутых крае 
планок, а строчку — на расстоянии 0,1 см от края тесьмы. 

При применении широкой тесьмы (рис. 43,6) ее настрачиваю 
по внутренним краям планок без подгиба краев планок 4 так 
чтобы тесьма 5 заходила на срезы планок. х 

Верхние концы планок подрезают на уровне плечевых срезов 

Обработка застежки переда с разрезом до низа. На левую част 
переда настрачивают прокладку с подогнутыми срезами на 0,6 64 
(рис. 44) или тесьму (рис. 45). 

Прокладку или тесьму настрачивают на двухигольной маший 
с приспособлением. 

Расстояние строчки от подогнутого края переда — 0,2 см; м 
жду строчками — 2,5 см; от внутренней строчки до края прокладке 
или тесьмы — 0,2 см. Срез правой части переда подгибают при по 
мощи приспособления на ширину планки и ширину шва и застра 
чивают (рис. 46, а). Расстояние строчки от подогнутого края 1 
реда 2,4 см, от строчки до внутреннего подогнутого края 0,1 © 
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При раскрое по кромке правой части пе 
водится без подгиба среза внутрь на шири 
Обработка переда 


из бязи или мадаполама швом шириной 0,5 см (рис. 47). Детали 
фот расправляя шов. Длина дополнительных прокладок 
должна быть равна расстоянию от горловины до 3-й петли, а ши- 


О АЕЕИЕЕНЫ 
а | Рис. 44 Рис. 45 
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Рис. 46 


рина — от края планок переда — 12—14 см, по плечевому срезу — 
15—5 см. Срез правой стороны разреза подгибают сначала на 
0,6 см, затем на 3—3,2 см и застрачивают (строчка /, рис. 48), 
подкладывая дополнительную прокладку под строчку, равняя срез 
пополнительной прокладки со сгибом планки и располагая деталь 
клеевой ткани к переду. Строчку прокладывают на расстоянии 
),| см от подогнутого внутреннего края. Левую сторону разреза 
череда обтачивают (строчка 2) тесьмой или прокладкой, подгибая 
езы переда и прокладки на 0,5 см. Расстояние между строчками 
2,5 см. Обработанный край переда перегибают в сторону изнанки, 
дкладывая дополнительную прокладку. Дополнительные про- 
кладки прикрепляют к переду по горловине строчкой 3; на левой 
ланке — петлями, на правой — пуговицами. ее 


_ Заказ № 334 
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Дополнительные прокладки из клеевой ткани приклеивают 
Е во время последующей влажно-тепловой обра- 

‚Обработка переда и воротника с клеевой прокладкой. Внутрен- 
ний край подборта 1 (рис. 49, 50) обтачивают (строчка 2) про- 
кладкой 8 из миткаля с односторонним покрытием клеем швом 
шириной 0,6 см (см. рис. 49) с помощью специального приспо- 
собления или обметывают вместе с прокладкой швом шириной 
0,5 см (см. рис. 50). Клеевую прокладку 3 (см. рис. 49, 50) распо- 
лагают по длине ‘планки до 3-й петли, остальную часть прокладки 
изготавливают из непроклеенного х 
материала. Шов расправляют и 
_ вывертывают на лицевую сто- 
рону. В горловину сорочки вта- 
чивают (строчка 4) нижний во- 
ротник 5. Обтачанные клеевой 
прокладкой воротник и подборта 
складывают с нижним воротни- 
‚ ком и передом лицевой стороной 
внутрь и соединяют (строчка 6) 
со стороны нижнего воротника 
швом шириной 0,6 см. Швы в 
углах подрезают, оставляя при- 
пуск равный 0,3 см. Воротник 
вывертывают на лицевую сторо- 
ну, выправляя края. Нижний 
край воротника настрачивают 
(строчка 7) с лицевой стороны 
_по линии горловины до плечевых 
ШВОВ. 
Е Отделочную строчку (строч- 
_ка 8) по краю воротника прокладывают на расстоянии, предус- 
мотренном по модели. Обтачанные планки закрепляют петлями и 
пуговицами. р ы 
°— ` Обработка застежки с отложными бортами. Внутренний край 
`подборта / (рис. 51) обтачивают прокладкой 2 из бязи или мада- 
’полама швом шириной 0,6 см с помощью специального приспо- 
_собления или обметывают вместе с прокладкой швом шириной 
0,5 см (строчка 3). 
3 Обтачанные прокладкой подборта складывают с передом лице- 
вой стороной внутрь и соединяют со стороны переда швом шири- 
о 0,6 см (строчка 4). Верхние углы обтачивают до р 
Подборта вывертывают на лицевую сторону, шов обтачивания 
иутюживают. .. 
аа аиют по орловиие строчкой. 
Отделочную строчку по краю борта прокладывают на м Рае 
предусмотренном по модели. Подборта закрепляют пет у 


овицами. 


Рис. 51 


Соединение плечевых срезов 
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Рис. 52 


В верхних сорочках из всех видов тканей соединение плечевы; 
срезов производят стачным швом шириной 0,8 см с их обме 


ванием. 
Соединение плечевых срезов в сорочках со спинкой на кокетк 
(рис. 52,6) осуществляют одной строчкой накладным швом 
универсальной машине с при 


способлением. Расстояни 
строчки от подогнутого кра 
кокетки — 0,1 см, подкоке 
ки — 0,2 сл. 
Соединение плеч 
зов в нательных 
Плечевые срезы стачивают 
стороны Кокетки (строчка 2 
ис. 53), накладывая ее лице 
вой стороной на перед сорочки; 
спинку с передом складываю! 
изнанкой внутрь. Н- 
Е но со стачиванием 


а шва 0,5 См. Швы расправляют, 
ачивают плечевые 

овины спинки, образу 
сторону кокетки настра 
чки от плечевых швов И К 


нки. Ширин 
инки и настр 


ловины спи 
гибают в сторону сп 


одновременн 

кант шириной 0,1 см. Нижнюю. 

спинку (строчка 3). Расстояние стро 

кокетки 0,1 СМ. | 
\ 
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Обработка воротников и соединение их с горловиной 


Обработка отложного воротника и воротника с притачной й 
кой. В моделях сорочек, где в концы отлета воротника Сан 
упругие пластинки, на нижний воротник с изнанки Нал 
полоски ткани и настрачивают их, уравнивая стороны полосок 
со срезами нижнего воротника (рис. 54). 

Прокладки в воротники ставят из бязи или мадаполама с клее- 
вым покрытием или без него. Для большей жесткости на основную 
прокладку / (рис. 55) наклеивают дополнительные ВИ 2 
располагая их в сторону нижнего воротника. Края усилителей не 


* 


Кусочен ткани 
для кармашка 
; с —^ 


Рис. 54 


должны попадать в шов обтачивания воротника. Отлет воротника 
с отделочной строчкой и без нее обрабатывают по-разному. 
Отлет воротника с отделочной строчкой обрабатывают 
следующим образом. 

Детали отлета воротника подрезают, подгоняя полоску ткани, 
затем складывают с нижним воротником лицевой стороной внутрь 
_ и обтачивают со стороны нижнего воротника по концам и отлету 
швом шириной 0,6 см, подкладывая снизу прокладку (рис. 56). 
Шов в углах подрезают, оставляя припуск, равный 0,3 см. Во- 
ротник вывертывают на лицевую сторону, выправляют края при 
помощи спецаппарата и строчат по краю на расстоянии, предусмо- 
тренном по модели. 

Воротник перегибают посередине, уравнивают концы и обре- 
зают неровности по внутреннему краю. : 

_  Отлет воротника без отделочной строчки и с клее- 
вой прокладкой обрабатывают следующим образом. Клеевая 
прокладка должна быть выкроена длиною, равной длине отлета 
воротника в готовом виде, а по ширине на 1,0 см уже его. Про- 
кладку с клеевым покрытием 1 (рис. 57) настрачивают на мягкую 


прокладку 2 накладным швом шириной 0,6 см (строчка 3 | 
лагая строчку параллельно верхнему срезу отлета по прок 
- адх 


с клеевым покрытием. 


7 


15-026м 


Зин ВИИИНИИВь `27275722277 о деи 
2 


„ 
08см 


Рис. 55 


> т 58, 59) складывают с нижним воротником ^ 
а о и внутрь и накладывают на прокладки так, чтобы 
еи воротника совместились со срезами прокладки 8 и3 

1 бязи или мадаполама по отлету 

р : и концам, и обтачивают со ст0- 
роны нижнего воротника по 0Т- 
лету швом шириной 0,6 ©“ 

° (строчка 4). Затем отлет обтачи-. 


к, равный 0,3 см; 
ртывают на лице-. 


закрыты клеевой прокладкой 6. Затем клеевую прокладку 
чивают по нижнему срезу (строчка 7, рис. 59) на Нижний 2 
ник на расстоянии 0,1—0,2 см от среза. Юрой 

Воротник перегибают посередине, уравнивают концы п ее 
зают неровности по внутреннему краю. рь 

При соединении отлета со стойкой (см. рис. 56) отлет | выд 
дывают между двумя частями стойки 2, совмещая надсечки, в 
изнанку внутренней части стойки накладывают прокладку 3. Ощь 
втачивают (строчка 4), одновременно обтачивая концы стой 
Стойку вывертывают, выправляя швы. 


КИ. 


Рис. 60 


Обработка  цельновыкроенного воротника. В воротниках 
с цельновыкроенной стойкой (рис. 60) на прокладку 1 после 0б- 
тачивания по линии перехода отлета в стойку прокладывают 
кромку 2 с односторонним покрытием клеем шириной 0,7—1,0 с%._ 
Концы кромки должны быть расположены на расстоянии 3—4 с“ 
от концов отлета воротника. , 

Обтачивание, вывертывание и прокладывание строчки по краю 
производят так же, как в разделе «Обработка отложного ворот” 
ника и воротника с притачной стойкой». 

По линии перехода отлета в стойку прокладывают строчку 3 
на универсальной машине с приспособлением, скрепляя все детали 
воротника. 

Соединение воротника с горловиной. Притачную или цельно-. 
выкроенную стойку воротника втачивают в горловину вместе с про- 
кладкой, совмещая надсечки (строчка 5, см. рис. 56). Втачивание 
воротника производят с лицевой стороны изделия. Шов распра- 
вляют, отгибая в сторону стойки; стойку строчат по верхнему краю 
и концам и настрачивают (строчка 6) нижний край на расстоянии 
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0,1 см от сгиба, закрывая шов втачивания [© р . 
| . . Отложно 
соединяют с горловиной следующим образом (см. рис и: | 
Нижний воротник втачивают в горловин . ь у | 


у вместе с прокла } 
со стороны изнанки сорочки, совмещая надсечки с рожь | 
швами. Нижний край воротни- Е 


ка настрачивают на расстоя- 1 
нии 0,1] см от сгиба, закрывая 
шов втачивания нижнего во- 
ротника. 

Обработка воротника сороч- 
ки «украинка» и соединение его 
с горловиной. По внешнему 
° краю воротника сорочки «ук- 
_ раинка» настрачивают тесьму 
(строчка 1, рис. 61), заклады- 
° вая ее складками в углах во- 
° ротника. Тесьму оставляют не- 
° настроченной на расстоянии 
_2 см от нижнего края ворот- 
ника. Тесьму допускается на- 
_ страчивать и на воротник, сое- 
‚ диненный с сорочкой, подги- 
° бая при этом края тесьмы в 
° концах на 0,6 см. ` Соединение ` 
_ воротника с горловиной произ- 
_ водится так, как указано в 
разделе «Соединение воротника с горловиной». Недостроченные 
концы тесьмы настрачивают двойной строчкой. В сорочках с во- 
° ротником без выступов при настрачивании нижнего края ворот- 

: 7 ника застрачивают верхние 
концы планок, подгибая их 
внутрь. 

Обработка воротника со- 
рочки «косоворотка» и соеди- 
нение его с горловиной. На 
внутреннюю часть воротника 
сорочки-косоворотки (рис. 62) 
настрачивают прокладку по 

Рис. 62 верхнему краю (строчка №). 

Нижний край внешней части. 

воротника подгибают в сторону изнанки и заутюживают. Внутрен- 
° нюю часть воротника втачивают в горловину (строчка 2) со сто- 
_ роны горловины сорочки и обтачивают концы. Углы воротника вы- 
_ вертывают на лицевую сторону и расправляют. Внешнюю часть 
о воротника настрачивают (строчка 3), закрывая шов втачивания. 
_ Воротник прострачивают кругом. Е Ее. 

Обработка воротника сорочки «гуцулка» и соединение его с гор- = 
ловиной. Концы воротника сорочки стачивают, воротник выверты- = 

: 4”: 


НЫЕ 


8% $4,8. 9,< 


0/см 


(2 
= 


Рис. 61 


вают, швы выправляют, нижний край внешней части 
’ 


по 
в сторону изнанки и заутюживают (рис. 63). Внутреннюю 80 
воротника втачивают со стороны горловины сорочки. Внь `. 
часть воротника настрачивают, закрывая шов втачивания на ‚. 
На воротник настрачива 
тесьму, подгибая ве сры 
вкладывая завязки. к 


Обработка рукавов , 
и соединение их с проймами 


Обработка разрезов рука. 
вов. Разрезы длинных рукавов 
обрабатывают одной обтачкой, 

Обтачку притачивают к обеим 

Зее сторонам разреза (рис. 64) на 
универсальной машине с по- 

мощью приспособления, подгибающего оба среза обтачки. Рас. 
стояние от строчки до подогнутых краев: с лицевой стороны — 
0,1 см, со стороны изнанки рукава — 0,2 см, ширина шва со сто-_ 


роны планки и рукава 0,6 см; в верхнем конце разреза она должна 
быть уменьшена до 0,2 см. 


в сторону обтачки. Свободный и ра ляют 
и настрачивают (строчка 2), 


лением. Втачи- 
ивая проймой. 
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В ЕЕ из тканей всех видов соединение рукавов 

с пройма? ят стачным швом шириной 
ной - 

В соевое: р 0,8 см с обметы 

иене боковых срезов и срезов рукавов. Боковые срезы 
и срезы рукавов в верхних и нижних сорочках стачивают запоши- 
вочным швом шириной .0,4 — 0,6 см на двухигольной машине со 
специальной платформой и с приспособлением. Стачивание произ- 
водят в направлении от низа рукавов. 

В р сорочках из хлопчатобумажных неосыпающихся 
тканей боковые срезы и срезы рукавов могут быть стачаны одной 
строчкой швом вподгибку с закрытым срезом (см. рис. 23, 6). 


Рис. 66 Рис. 67 


Боковые срезы, срезы рукавов в верхних сорочках из тканей 
всех видов стачивают швом шириной 0,8 см с их обметыванием. 

Обработка манжет и соединение их с рукавами. Манжеты об- 
тачивают (строчка /, рис. 66) со стороны подманжет, подклады- 
_вая снизу прокладку 2. 


В цельновыкроенных манжетах типа двойных (рис. 67) до об- 


тачивания на изнанку манжеты 1 укладывают прокладку 2, кото-. 
_ рую прикрепляют строчкой 3. Прокладка в манжеты должна быть 
больше половины манжеты на 1,5 —= 2 см. Боковые стороны цельно- 
_ выкроенной манжеты стачивают (строчка 4), перегибая вдоль. 

® Манжеты вывертывают на лицевую сторону, выправляя края, 
проверяют обе манжеты, складывая их пополам и уравнивая 
_ концы. Обработанные. края обтачных манжет (см. рис. 66) стро- 
‘чат с лицевой стороны (строчка 3), не дострачивая вверху на 
1,52 см. 
°  Подманжеты (см. рис. 66) вместе с прокладкой притачивают 
_к низу рукавов (строчка 4) со стороны рукавов, закладывая на 
рукавах складки или сборки согласно разметке. Манжеты настра- 
чивают с лицевой стороны, подгибая срезы внутрь (строчка 5). 


ка» и «туцулка» по низу рук 
В сорочках «украин и 
чивают тесьму (рис. 68). ему ий Е ЗН 
рукавов лицевой стороной вверх и настрачивают 


на Расето 
0,1 см от края (строчка 1). Ширина шва со оРоНЫ рукам 
0,6 см. Тесьму отгибают на лицевую сторону, располагая цв 


сгибе и настрачивают по верхнему краю на 


Расстоянии 0. 
(строчка 2). 


; Край рукав 

рону, образуя манжету (рис. то - 
кончательная отделка сорочек : 

обметывают без предварительной а Овцы ЕЕ 

на специальных м 


метки мест их расположения 
ашинах с приспособлениями. - у 
Ч. з | | 


А ю обработку воротников манжет 
> ’ 
_ производят на прессах с предварительным увлажне ОВ 
чение т детали, изготовленные с а ик 
материалов. В сорочке приутюживают планки, ни К 
’ у, 


Рис. 70 


_ перед и спинку, рукава и все швы на специ 
Е альных пресс 
в. й рессах или 
Е Складывание сорочек производят на специальных станках или 
_ ручным способом. 


ОБРАБОТКА КАЛЬСОН МУЖСКИХ И ДЛЯ МАЛЬЧИКОВ 


Обработка передних и задних половинок кальсон 


Соединение надставок. Надставки к задним половинкам каль- 
сон притачивают запошивочным швом шириной 0,5 см на двух- 
игольной или одноигольной машинах. 

Соединение боковых срезов кальсон и обработка разрезов внизу. 
боковых швов. Боковые срезы стачивают запошивочным швом 
шириной 0,5 см на двухигольной или одно- = 
игольной машинах. : 

_ (Срезы задних половинок кальсон внизу 
боковых швов от надсечек до низа застрачи- 
ают (строчка /, рис. 71) швом вподгибку 
на лицевую сторону. Ширина шва 0,5 см. 
К срезам передних половинок кальсон внизу 
боковых швов притачивают верхние обтач- 
ки 2 швом шириной 0,5 см (строчка 3). Швы 
ритачивания обтачек расправляют, отги- 
бая в сторону обтачек и настрачивают об- 
тачки (строчка 4), подгибая срезы. На уров- 
е концов разрезов обтачки скрепляют дву- 
я поперечными строчками 5 с расстоянием - 
ежду ними 0,3 см. Е 
_ Соединение шаговых срезов. Неровности . ее 
дставок по линии шаговых -и средних = Ри 


срезов обрезают. я т АТИ Сверху 
пошивочным швом шириной 0,5 см. и. 
Шаговые срезы внизу кальсон подгибают внутрь На зад, 
половинках на лицевую сторону, на передних половинках и 
изнаночную и застрачивают на 


Расетоя 
нии 0,1 см от края подгиба (рис Г. 
Ширина шва в готовом виде ож 


быть равна ширине шагового шва. 


Соединение половинок и обработка 
верхних разрезов кальсон 


Соединение средних срезов. Сред. 
ние срезы стачивают запошивочным 
швом шириной 0,6 см на двухигольной 
или одноигольной машинах. Ё 

Средние срезы вверху застрачи- 
вают: правой половинки кальсон с. 
лицевой стороны, левой — с изнаноч- 

Рис. 79 ной стороны с подгибом их внутрь 

Е (рис. 73) швом шириной 0,7 см. При. 

обработке разреза обтачкой (рис. 74). 

се притачивают с изнанки по обтачке швом шириной 0,5 см. Шов. 
выправляют, обтачку отгибают на лицевую сторону кальсон, обра- 
зуя из нее кант, и настрачивают, подгибая срезы внутрь. | 


стороны обтачки швом шириной 0,5 с 
тачки расправляют, отгибая припуск 
обтачку перегибают на лицевую сторо 
ружному краю, затем настрачивают внутреннюю сторон б 
(строчка 4) и мыс на левую половинку кальсон по . ба Е 
на 0,5 см. Расстояние строчки от краев — о 
0,1 см. На уровне конца разреза обтачку 
скрепляют двумя поперечными строчками 
с расстоянием между ними 0,5 см. 


о Шов притачивания об- 
- шва в сторону обтачки, 
У кальсон и строчат по на- 


Обработка верхнего среза кальсон 


Обработка хлястиков описана в раз- 
деле «Обработка сорочек мужских и для 
мальчиков». 

Пояс кальсон может быть обработан 
с отделочной тесьмой и без нее. Нижний 
край половинок пояса заутюживают. 
К поясу притачивают надставки, швы / 
расправляют, раскладывая на две сторо- 
ны. Половинки пояса (рис. 76) обтачи- а 
вают (строчка 1) со стороны изнанки 
подпояса, втачивая в задние концы (в концы, расположенные по 
среднему шву кальсон) хлястики. Половинки пояса вывертываюг 
на лицевую сторону, выправляя края. Обе половинки проверяют, 
складывая их вместе и уравни- 
вая концы. Половинки пояса 
строчат по боковым и верхней 
сторонам (строчка 2) на рас- 
стоянии 0,5 см от края и прита- 
чивают (строчка 3) с изнанки 
подпояса швом шириной 0,6 см, 
закладывая складки на задних 
половинках кальсон по над- 
сечкам. Первые складки рас- 
полагают от передних концов 
поясов на расстоянии, равном 
одной трети половинки пояса 
по длине, вторые — посере- 
Рис. 76 дине между первыми склад- 

ками и задними концами 


ачивания пояса расправляют, отгибая в сторону 


пояса. Швы прит 


пояса. та 
Половинки пояса настрачивают двумя строчками (см. рис. 76): 


первой — на расстоянии 0,1 см от подогнутого края (строчка 4), 


® второй — на расстоянии | смот п И - г 
| Й Й ис. 

Пояс с отделочной тесьмой (р 1 
прострачивают. Тесьму на нижний край пояса настрачивают 
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. 


ояса (строчка 1), сп : 
иванием п Олаг 
ос се пояса. Строчку прокладывают к. 
и 0,1 см 


менн 
одновре 
тоянИ СЬМЫ. : = 

на ыы 0.1 смот р на нижний, передний и ве ХНие к 
стоя у ИВ 2 

те рых случаях На заЛНИ© КОНЦЫ ПОЛОВИНОК ПО г 
ав ат не настрачивают на задние концы 

когд 

случаях, 
ее концы подг 


пояс 
бают внутрь. Задние концы пояса строчат на ра 
: Ра 
оянии 0,5 см от края (строчка ) 
ст 


"Низ кальсон (у 
с дтибом среза 
НЦЫ ШВОВ ВК; 


Рис. 77 

Если на передний конец левой половинки пояса НасраН 
второй отрезок тесьмы 3, то его располагают на расстоянии 3, 

-- 4 см от тесьмы, настроченной на передний конец пояса. ить 

Верхний и НИЖНИЙ КОНЦЫ отрезка тесьмы должны за 
под внутренние края тесьмы, настрачиваемой по верхнему ин 


на- 
нему краям пояса. В Углах тесьму закладывают складками и 
страчивают двумя строчками. 


Обработка низа кальсон 


манжет за 


ают 
Утюживают. Манжеты обтачив 
со стороны 
ы. 


тачи- 
подманжет с трех сторон или с 
НЫЙ 
Манжет по ез пуск, рав 
УГ ляя припуск, 
анжеты ВЫвертыва Г резают, остав р 


ля ют на лицевую сторону, затем выпра*. 
ЮТ к а ’ . 
48 ЕВ Сторону Подманжег кант шириной 0, 


Манжеты притачивают (стро : 
Ме поз, — изнанки подманжет швом Е ны ты ны. 
ст ой закладывая складки согласно надсечкам я сборки или 
Рец, ’ настрачивают (строчка 3) на расстоянии от ние края манжет 
\ краев, закрывая швы притачива ›' СМ от подогнутых 


ния на 0,2 см, ис 
по трем сторонам на расстоянии 0,5 см = ее трочат манжеты 


Низ кальсон (упрощенных) застрачивают швом шириной | см 
с подгибом среза внутрь на 0,7 см (рис. 79). Одновременно 
в концы швов вкладывают тесьму для завязок и закрепляют ее 
двойными обратными строчками. 


Окончательная отделка кальсон 


Места расположения петель на манжетах, поясе и хлястиках 
кальсон размечают по лекалу. Петли обметывают на специальной 
машине. Места расположения пуговиц размечают соответственно 
петлям и пришивают пуговицы на специальной машине. 

Влажно-тепловую обработку кальсон производят с лицевой 
стороны, проутюживая пояс, обтачки, манжеты, все швы, перед- 
ние и задние половинки кальсон. 


ОБРАБОТКА ЖЕНСКИХ И ДЕТСКИХ СОРОЧЕК И КОМБИНАЦИЙ 


ив Обработка бретелей 

89 

об ри Б товляют из полосок ткани, застра- 

етели для сорочек изго 

Грили в их ее 80) посередине на универсальной ма- 
р _ шине с приспособлением. Строчка должна располагаться на 

ув } : 49 

ге№, (, 

ой 


ий ОТ ся от подогнутых краев. Ширина бретелей ; 
нии 0, 

расстоя ь Е 

—2 см. 

вом виде 1,5 кружевом на машине зигзагообразно, 

обтачивают кру 

Бретели следующим подрезанием излишка ткани под круз 

стежка с по вом. Кружево накладывают .. 

чтобы края бретелей заходили о 

кромку кружева на 0,7 см (рис. 8] 


Обработка переда и спинки 


Выполнение рисунка. Рисунок 

на переде сорочки выполняют ‹о- 

гласно разметке на ажурной ма. 

шине с лицевой стороны. >. 

Прошивки настрачивают на ма: 

шине  зигзагообразного стежка, 

07см укладывая их на лицевую сторону 
| < основной детали по линиям раз- 
метки. 

Рис. 80 Рис. 81 Ткань из-под прошивок выре- 
зают так, чтобы не повредить строч- 
ки и прошивки и не оставить ниток, 
а машине по намеченному рисунку, 
ок ткани на пяльцах. 


Вышивают перед сорочки н 
предварительно закрепив участ 

Обработка вытачек, 
с изнанки по разметке (рис. 82). 
дят на нет. Подрезы в комбинация 


нием срезов. 
Соединение кокеток с основными 
ках производят аналог 
Обработка втачных вставок. При обработке втачных вставок 
в ночных сорочках (рис. 86) основн ю де аль в ая 
Вставку / складывают с основной деталью Е о. 
50 | 


деталями в ночных сороч- 
одрезов. 


очка 3) с последующим Обметыв 
тачивают (стр 

внутрь и с 

ее вставки можно соединять с основны 


Ми деталями 
с последующим настра 
Я ине (строчка 4) р 
а ВЫ на машине зигзагообразного 
нием с 


к - Обработка застежек — 
Обработка застежек полоской ткани. Застежку переда НочНы 
сорочек обрабатывают полоской ткани, выкроенной под 


45° к нитям основы, на универсальной машине с приспособлена 
(рис. 87). 


ву 


надсекают, не 
на 0,1 см. 

бают полоско 
вают (строчк 
рону, 


дорезая до строчки. 
ов выправляют, оги- 
й ткани и ‘настрачи“ 
а 3) на лицевую сто- _ 
подгибая срезы внутрь. ›— 
работка застежек обтачкой. я 
случае об 
тачкой ( 
чивают (. 
низ 
должен 


Обтачку вывертывают и настрачи- | 
: вают (ст 


или со 
„ Предусм 
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ках с выкроенной горловиной срезы надставных плечиков заутю- 
живают на фальц-прессе и настрачивают на перед и спинку со- 
`рочки на ажурной машине или машине зигзагообразного стежка 
(рис. 90). Излишек ткани в швах под- 


езают. 


бработка горловины и воротников 


_ Верхний срез переда и спинки со- 
чки на бретелях (рис. 91) застра- 
ивают на универсальной или ажурной 
‘машинах швом вподгибку с закрытым 
_ срезом, подкладывая бретели по раз- 
метке. 
- При обработке верхнего среза соро- 
ек кружевом кромку кружева распо- 
агают на расстоянии 0,7 см от срезов 
 настрачивают на машине зигзаго- 
бразного стежка с последующим под- 
занием излишка ткани у шва (рис. 92). В сорочках на бретелях 
ри настрачивании кружева по разметке подкладывают бретели. 
нцы кружева стачивают накладным швом. 
_ Обработку горловины сорочек - 
олоской ткани производят так 
_ же, как описано в разделе «Обра- 
ботка застежек полоской ткани». 


Рис. 90 


Рис. 91 Рис. 92. 5 ' и - 
очек шитьем (рис. 93) произво- ЗЕ 
с ножом (строчка 1). Шитье отги- — 

вают. зигзагообразной строчкой 


Обтачивание горловины сор 
на универсальной машине 
от в сторону шва и настрачи 


Если горловину сорочек обрабатывают обта 
тачки притачивают швом шириной 0,5 см со с 


(рис. 94). Затем обтачки отвертывают и настрачивают с да та, 


среза на лицевую сторону или наизнанку, распол 
расстоянии 0,1 см от сгиба. 


ы ам , То 
тороны 06 06. 


агая Строч 


Обработку горловины обтачками в 


т 
роизводят с кружевом (рис. 95) или о от модели 


Для этого кружево или 
оборки предв 
а 
тачками на универсальной и _ 


сборок. кой д. 


РР”. Ч 


У 


Л 
ьно соединяют е ов. 


< 


Обработка и соединение воротников с горловиной 


Срезы На пор Отнякоя по отлету обрабаты- 
вают на универсальной машине с приспособлением швом впод- 
гибку с закрытым срезом (рис. 97), полоской ткани (рис 98) 
а также на специальных машинах - ее ы . 
(рис. 99) швом вподгибку, круже- 
вом (рис. 100), шитьем (рис. 101). - 
Способы обработки указаны на стр. | 
52 и 53. 

При обработке обтачных во- 
ротников верхний воротник скла- 
дывают с нижним воротником ли- 
цевой стороной внутрь и обтачи- 
вают концы и отлет со стороны Рис. 97 
нижнего воротника (рис. 102). Во- 
ротник вывертывают на лицевую сторону и приутюживают, обра- 
зуя кант из верхнего воротника. Обтачные воротники в зависимо- 
сти от модели могут быть обработаны кантом (рис. 103), с обор- 


-В По мовели 


Го модели 


Го модели 


Рис. 98 Рис. 99 


Рис. 100 


кой, одинарной или двойной (рис. 104), а также с кружевом 
ис. 105). Е 

+  _ воротники втачивают в горловину сорочек в. 
с обтачкой (рис. 106). Воротник 1 ы 5 и. - 
йНОЙ ли - 

нарной (рис. 106,@) или двойной (рис. „”» 
а Е и соединяют с горловиной (строчка 3) швом 
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отгибают, закрывая шов втачивани, 
о то > я настрачивают на расстоянии ом 
ею к ня а одинарную —с подгибом внутреннего (Я 
внутреннего кр ел 4). Ширина обтачки в готовом виде 1-1 
на 0,5 см (строч $ тт НЙ ы 
нения одинарных воротников в 
обтачек с горловиной. Е. 


АЫ 


Рис. 101 Рис. 102 == 


И 


Рис. 103 Рис. 104 


_По первому способу воротник втачивают в горловину швом. 
шириной 0,5 см (рис. 107), накладывая воротник лицевой сторо- | 
оротник отгибают и настрачивают с ли- | 

цевой стороны изделия по шву. 
втачивания на машине зигзагооб-_ 
разного стежка. 
о второму способу воротник 
втачивают в горловину запошивоч- 
ным швом (рис. 108), складывая 
лицевую сторону изделия с изнан- 
кой воротника. Ширина шва втачи- 
вания 0,5 см; припуск на шов со 


ной на изнанку изделия. В 


° Стороны воротника 0,5 см. Ворот- 
Рис. 105 ник отгибают, шов втачивания за- о 
: крывают припуском воротника. а 
Припуск подгибают и настрачива ны : т 


_ догнутого края. 


ют на расстоянии 0,1 см от по- 
Соединение обтачных . : 
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Рис. 106 


ето тии жм 


и нием 


Рис. 108 


Рис. 107 


Рис. 109 
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Обработка рукавов и соединение их с проймами 


Низ рукавов подгибают и настрачивают на Универсальной 
специальных машинах. Ширину подгиба в готовом виде уси 
ливают согласно модели. ь 

При обработке низа рукавов с резинкой (рис. 110) резинке 
нарезают по размерам, накладывают один конец резинки на д у 
гой и настрачивают зигзагообразной строчкой поперек резинки 
Низ рукавов подгибают и застрачивают швом вподгибку с закри. 

тым срезом, одновременно вкло. 
дывая резинку. 

Обработку низа рукавов ноч. 
ных сорочек кружевом, шитьем, 
кантом производят так же, как 
описано выше (см. стр. 52, 53). 

Рукава втачивают в открытые 
проймы на двухигольной машине 
С приспособлением запошивоч- 
ным швом шириной 0,4—0,5 ся 
или стачным швом с обметкой 
шириной 0,8 см. 


Рис. 110 


Соединение боковых срезов и срезов рукавов и обработка низа 
‚Боковые срезы и срезы рукавов соединяют на двухиголь- 
а машине с приспособлением запошивочным швом шириной 
и см или стачным швом шириной 0,8 см с обметыванием 
Зов. 


. и сорочек и комбинаций обрабатывают швом вподгибку 
я р срезом на универсальной и специальных машинах. 
ру ом, шитьем и кантом, как указано выше (см. стр. 52, 53). 


® 


Окончательная отделка 


Места расположения петель 


азмеча ым 
лекалам. Петли обметывают по р ай 


уг к другу. Коне я 

стежками с изнанки. ‘ Ц нитки закрепляют трем 

Влажно-тепловую обработку сорочек и к омбийавий, произво: 

дят с лицевой стороны, проутюживая все швы, прошивки, кру- 
жево, перед, спинку, бретели и рукава. , 
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ОБРАБОТКА ПАНТАЛОН 


Соединение надставок и боковых срезов 


й Надставки к задним половинкам панталон притачивают на 

ь двухигольной или одноигольной машинах с приспособлением за- 
‘пошивочным швом шириной 0,5 см. 

Боковые срезы стачивают на двухигольной или одноигольной 

ь ре с приспособлениями запошивочным швом шириной 
0,5 см. 


ек Выполнение рисунка и настрачивание прошивок или мотивов 
ОиЗво, МИ, — Рисунок на половинках панталон выполняют по разметке с ли- 
и ДЯТ 3 ` цевой стороны. 


ре ы. Прошивки или мотивы настрачивают на половинки панталон 
ачив 3» На краевой машине с лицевой стороны, укладывая их по линиям 
‘разметки. В углах прошивку укладывают согласно форме угла и 


—\\ настрачивают по сгибу. Ткань 
ШИ № под прошивками или мотивами и 
риной (\4 прошивки в углах вырезают 


ЯМ ШВОМ с й около строчек так, чтобы не по- 
° вредить их и не оставить концов 
ниток . 


. Обработка боковых разрезов 
ов и обработа" панталон 
Сгиб, внутренние стороны, а на 


[НЯЮТ верхних планках мыс и место 
ым Ш расположения одной из попереч- 
1 ных строчек заутюживают на 
сис ° прессе или утюгом. Планки к 6о- 
ковым разрезам половинок пан- 
ют швом талон притачивают (рис. НЫ Рис. 111 

альНЫХ строчка 1) с изнанки планок. 

еци См. Швы притачивания планок расправляют. У нижних планок на- 

ше ( страчивают внутреннюю сторону (строчка 2), у верхних планок — 


внутренние стороны и мыс (строчка 3). 
В случае, если сгиб и внутренние края планок не заутюжены, 


— планки настрачивают, подгибая срезы внутрь на 0,7 см. На уровне 


Й концов разрезов планки скрепляют двумя поперечными строчками 
мо" с расстоянием между ними в 0,5 см. Строчки располагают на рас- 
в пы стоянии 0,1 см от подогнутых краев. 
| (С 
нели и Обработка низа панталон 
(0) В : : 
и? Я Низ панталон застрачивают на ажурной машине с лицевой 
проч" стороны при помощи приспособления с ай подгибом края 
| т | Я ирина внутреннего подгиба 0,7 см, внешнего — см. 
. И. 59 
и 
ИВ 
мо 
ы <. р 


Низ панталон обтачивают кружевом. При этом срез низа 
гибают наизнанку на | см и кромку кружева соединяют 
с подогнутым краем. Излишки ткани под кружевом вы . 
около строчек так, чтобы не повредить их и не оставить НИТОК 


Соединение шаговых и средних срезов 


Шаговые и средние срезы стачивают на двухигольной или од. 
ноигольной машинах запошивочным швом шириной 0,5 с» | 


Обработка верхнего среза панталон 


Верхний срез панталон обрабатывают поясом. Нижний срё | 
пояса заутюживают. Надставки к подкладке пояса притачивают | 
швом шириной 0,5 см, швы расправляют на две стороны. Пояс об. 
тачивают по боковым и верхнему срезам со стороны подкладки | 
(строчка /, рис. 112). Пояс вы: | 
вертывают на лицевую с10-. 
рону, выправляя углы и швы, | 
образуя в сторону подкладки. 
кант. Пояс притачивают со сто- | 
роны подкладки (строчка 2); 
при наличии сборок притачи- 
вание выполняют при помощи | 
лапки для образования сборок. | 
Пояс настрачивают  (строт_ 
ка 3), закрывая шов притачи | 
вания. Верхнюю и боковые ст0- 
роны строчат на расстояний | 
0,5 см от края (строчка 4). 

Верхний срез панталон за- 
страчивают на универсаль- 
ной машине швом вподгибку 


ют на 
тырьмя поперечными строчками. кладным швом тремя—че 


Для удобства замены резинки на 


прип 
тывают петлю длиной 1,5 см на специальной мая подгиба ре 


Окончательная отделка панталон 


Места расположения петель и пуговиц на поясе 
новременно по лекалу. Петли обметывают и пугови 
на специальных машинах. 


размечают од- 
цы пришивают 
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а 
на л р 
травля уз, 
В сторону под 
‚с притачиваюти: 
кладки (струн 
гчии сборок при 
полняют при 
я образования 

астрачивают 
крывая Ш, 


Влажно-тепловую обработку производят с лицевой 
панталон, расправляя и проутюживая пояс, планки = 
жево, прошивки, мотивы, передние и задние половинки 


стороны 
вы, кру- 


ОБРАБОТКА ТРУСОВ 


Соединение надставок, боковых и шаговых срезов 


Надставки к задним половинкам трусов притачивают на двух- 
игольной или одноигольной машинах с приспособлением запоши- 
вочным швом шириной 0,5 см. 

Боковые и шаговые срезы стачивают на двухигольной или од- 


_ ноигольной машинах с приспособлением запошивочным швом ши- 


риной 0,5 см. 


Обработка кармана и соединение его с половинками трусов 


Обработку карманов производят так же, как описано в раз- 
деле «Обработка мужских и детских сорочек». 

Карман настрачивают- в зависимости от модели на правую 
переднюю или заднюю половинку трусов по линиям разметки, 
располагая строчку на расстоянии 0,1—0,2 см от краев кармана. 
Верхние края кармана закрепляют второй строчкой по всей ши- 
рине подгиба или по всей ширине клапана на расстоянии 0,3— 


0,4 см от первой строчки. 


Соединение средних срезов 


тачивают на двухигольной или одноигольной 


Средние срезы с и 
блением запошивочным швом шириной 0,7 см. 


машинах с приспосо 


Обработка низа и верхнего среза трусов 


ивают на универсальной машине с двойным 


Низ трусов застрач 
я ннего подгиба 0,7 см, внешнего — 


подгибом края; ширина внутре 
см. 


Верхний срез трусов застрачивают с двойным подгибом на 


универсальной машине, одновременно вкладывая в шов резинку. 
Застрачивание начинают от середины переда. Ширина внутрен- 
него подгиба — 0,7 см, внешнего —в зависимости от ширины 
резинки, но не менее 1 см. Расстояние от подогнутого края до 
строчки равно 0,1 см. Концы резинки предварительно стачивают 
накладным швом тремя— четырьмя поперечными о ме 
Для удобства замены резинки на пн д подгиба о 
тывают петлю на специальной машине длиной 1,5 см. 


Влажно-тепловая обработка 
Влажно-тепловую обработку производят с лицевой стороны, 


проутюживая передние и задние половинки т 


русов и все швы. 
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ОБРАБОТКА ПЛАВОК С ПОДКЛАДКОЙ И БЕЗ ПОДКЛАДКИ 


Обработка накладки и соединение ее с изделием 


Верхние края накладки заутюживают на прессе или 
и настрачивают на изделие, располагая строчку на рас 


Рис. 115 
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Утюгох 


стоянии 
0,1 см от подогнутых краев и св. 


мещая срезы накладки и плаву 
(рис. 113). 


Соединение боковых срезов 


Боковые срезы в плавках без 
подкладки стачивают на двухиголь- 
ной или одноигольной машинах со 
специальным приспособлением за- 
пошивочным швом шириной 0,5 сл. 

Боковые и нижние срезы плавок 
на подкладке обтачивают (рис. 114, 
строчка /), складывая подкладку? 
и верх 3 лицевыми сторонами 
внутрь, швом шириной 0,5 см, вкла- 
дывая тесьму 4 для завязывания 
плавок. Плавки вывертывают на 
лицевую сторону и прострачивают 


(строчка 5) на расстоянии 0,5 см 
от края. 


Обработка застежек и 
нижних срезов плавок 


Боковой срез мужских одинар- 
ных плавок и нижние срезы жен- 
ских и мужских плавок обтачивают 
тесьмой или полоской ткани, вы- 
кроенной под углом 45° к нитям 
основы, вкладывая в шов тесьму 
для завязывания. 

Застежку 
(рис. 115) ‘об 
ми в боковом 

} 


в женских плавках 
рабатывают обтачка- 
шве. 5 


Обработка Верхнего среза плавок 


} 

Верхний срез женских плавок 
обрабатывают так же, как в раз- 
деле «Обработка панталон»; в муж- 


Окончательная отделка 


| Петли обметывают, пуговицы 

° пришивают на специальных маши- 

нах. 

’ _ Влажно-тепловую обработку 

° производят с лицевой стороны, 
проутюживая части плавок и все 

ШВЫ. 


Рис. 116 


ОБРАБОТКА МУЖСКИХ, ЖЕНСКИХ И ДЕТСКИХ ПИЖАМНЫХ БРЮК 


| Обработку пижамных курток производят в соответствии с «Ос- 
_ новами технологии поузловой обработки легкого женского и дет- 
_ ского платья». 


_ _ Обметывание срезов и обработка передних и задних половинок 
. брюк 


: Все срезы соединительных швов (боковых, шаговых, среднего) 
_ И надставок обметывают на специальной машине. При обработке 
швов вразутюжку обметывание срезов производят до стачивания 
— их. Швы взаутюжку обметывают после стачивания. 

; Надставки притачивают к задним половинкам брюк со стороны 
надставок швом шириной 1—1,5 см. Швы разутюживают или за- 
утюживают в сторону надставок. 

Вытачки в брюках складывают по намеченным линиям и ста- 
чивают, начиная от линии срезов. Строчку в концах вытачек сво- 


дят на нет. : 
Вытачки, у которых концы переходят в мягкие складки, ста- 


чивают, начиная строчку поперек припуска на складки (по наме- 
ченной линии), затем деталь повертывают под прямым углом и 


стачивают вытачку. 
Вытачки задних половинок брюк заутюживают в сторону сред- 


него шва. Вытачки и складки передних половинок брюк заутю- 
— живают согласно модели. 


Обработка карманов 


_ Обработка накладных карманов и соединение их с изделием. 
Верхний срез накладного кармана (рис. 117) а 
на универсальной машине с приспособлением швом вподгиоку 
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НИИ 


с закрытым срезом. Срез кармана может быть фигурным. а 
случае его заутюживают на фальц-прессе, затем Настрачи то 
на универсальной машине. В карманах без припуска на Е. 
верхние срезы обтачивают полоской ткани, выкроенной вдоз ,. 
тей основы швом шириной 0,6 см. ЛЬ НН. 

Обтачку перегибают на лицевую сторону или в ст 
нанки и строчат на расстоянии от обтачного края, пред 
ном по модели. Нижний срез обтачки подгибают на 0,5 


Орону из. 
Усмотрен. 


настрачивают на расстоянии от подогнутого края, э. 
ренном по модели (см. рис. 117). : 

В изделиях из легкоосыпающихся тканей припуск или об. 
тачку кармана перегибают на лицевую сторону на шири 
и обтачивают углы швом шириной 0,7—1,0 см (рис. 118 


ну канта. 


} 


Рис. 118 


В брюках с настрочными швами б 
с лицевой стороны по передним пол 
нов стачивают (строчка 3) швом шириной 1,0 


сечек карманов до верха брюк нас 
0,7 см от края. 


Концы карманов закрепляют на специальной машине (строчка 


речной строчкой. 


гая их соответственно на 
2—3 см ниже выреза меш- 
ковины. Настрачивают 
эти детали по внутренним 
и Нижним сторонам 
` (строчка 4). На передние 
_ половинки брюк в местах 
расположения карманов 
притачивают кромку 5 на 
расстоянии | см от срезов 
Концы кромки перепу- 
скают на 2 см за над- 
сечки. 
К передним половин- 
кам брюк по надсечкам 
притачивают обтачки 
швом шириной 0,5 см, 
а к задним половинкам 
брюк — подзоры швом 
шириной 0,7 см. Швы 
разутюживают, края кар- 
манов заутюживают, перегибая половинки брюк в сторону 
изнанки на 0,5 см. В брюках с настрочными боковыми 
швами задние половинки брюк выпускают за срезы передних по- 
ловинок на 0,2 см. Строчки прокладывают с лицевой стороны по 
передним половинкам брюк. Края карманов прострачивают (строч- 
ка 6) от верхних до нижних надсечек на расстоянии 0,7 см от края. 
Боковые срезы, мешковину стачивают, концы карманов за- 
крепляют так же, как указано выше. Боковые части мешковины 
карманов прикрепляют к боковым швам брюк со стороны из- 
нанки. 
При обработке карманов в швах передних половинок 
брюк (рис. 121) на мешковину кармана ты а. 
< подгибом внутреннего и нижнего срезов на 0,6 х и С 
Располагают на расстоянии 0,1 см от подогнутого края. Ср 
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3 Заказ № 334 


ней половинки брюк обтачивают обтачкой (строчка 2) ВМесь 
ая ковиной швом шириной 0,5—0,7 см. Шов обтачивания ее 
. р отгибают в сторону изнанки, образуя кант шириной д 
93 см Край кармана прострачивают (строчка 8) на Расстояни 
. з 
0,5—0,7 см от края. 


Рис. 120 


Рис. 121 


Внутренний срез обтачки подгибают на 0,6 см и настрачивают 
на мешковину кармана (строчка 4) на’ 


расстоянии 0,1 см от подо- 
гнутого края обтачки. 

Боковые срезы и мешковину стачивают. 

Концы карманов закрепляют так же, как указано выше. 


Соединение боковых, 


шаговых и средних срезов брюк 
Боковые и шаговые срезы стачивают по передним половин- 
кам брюк, располагая припуск шва притачивания Е аВок 
в сторону надставок (если шов выполнен взаутюжку). 

В брюках с затяжниками при стачивании боковых срезов 
оставляют отверстия. 

Средние срезы брюк стачивают двумя строчками по левой 
половинке брюк, растягивая при стачивании срезы задних поло- 
винок брюк. При стачивании совмещают полоски ткани (если 
ткань в полоску), шаговые швы и швы притачивания надставок. ° 

Срезы брюк из легких или из легкоосыпающихся хлопчато. 
бумажных тканей стачивают швом шири 


ной 0,8 см с одновремен- 
ным обметыванием. Средние срезы стачивают второй строчкой на 
7 
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"2 
Ч > 


универсальной машине, располагая се на 


° первой. 
В изделиях ясельного возраста срезы 


швом. 


расстоянии 0,1 си от 
стачивают двойным 


Обработка верхнего среза брюк 


Затяжники обтачивают швом шириной 


выправляя шов, и строчат на расстоянии, предусмотренном по 
модели. Затяжники притачивают к концам резинки накладным 
швом четырьмя обратными строчками. - 
Концы нарезанной резинки (необходимой длины) наклады- 
вают один на другой и стачивают. Вверху брюк боковые швы и 
средний шов подрезают на длине, равной ширине подгиба под 
резинку. Верхний срез подгибают наизнанку и застрачивают 
швом вподгибку с закрытым срезом, одновременно вкладывая 
резинку. Ширина внутреннего подгиба 0,7 см, внешнего — равна 
ширине резинки плюс 0,2—0,3 см. Расстояние от края внутрен- 
него подгиба до строчки 0,2 см. 

В брюках, где резинка располагается по задним половинкам 
брюк, резинку прикрепляют к вытачкам передних половинок 
брюк или боковым швам двойной строчкой. Верхний край брюк 
застрачивают швом вподгибку с закрытым срезом, как указано 
выше. При обработке верхнего края брюк с затяжниками, по- 
следние продергивают в отверстия, оставленные в верхней части 
боковых швов, а срез подгибают по намеченной линии и застра- ` 
чивают швом вподгибку с закрытым срезом или обрабатывают 
обтачкой. 


0,6 см, вывертывают, 


Обработка низа брюк 


Низ брюк перегибают по намеченной линии и .застрачивают, 
подгибая срез на расстоянии, предусмотренном по модели. 


Окончательная отделка брюк 


Пуговицы пришивают и петли обметывают на специальных 
машинах. : 

Влажно-тепловую обработку производят с лицевой стороны, 
приутюживая передние и задние половинки брюк и все швы. 


ОБРАБОТКА МУЖСКИХ И ЖЕНСКИХ СПОРТИВНЫХ БРЮК 


инок 
ботка передних и задних полов 
вание срезов и обра 
Обметы р м 
< еднего), 
ов (боковых, шаговых, ср , 
т й срез правой передней 


ках бантовой И И 
надставок, а в мужских р бритового среза левой передней 


половинки брюк, нижнюю м 
иальной м 
тывают на спец 
половинки брюк обме й 


*. 3/;3* 


Все срезы соеди 


мы иных 


При обработке швов вразутюжку обметывание 
водят до их стачивания. Швы взаутюжку обметыва 
чивания. 

Надставки притачивают к задним половинкам брюк 66 
роны надставок швом шириной 1—1,2 см и разутюживают. 

Вытачки в брюках складывают по намеченным лини 
чивают, начиная от срезов. Строчку в концах вытачек 
нет. Вытачки, у которых концы переходят в мягкие складки, ста. 
чивают, начиная строчку поперек припуска на складки (по намь. | 
ченной линии), затем деталь повертывают под прямым углом и | 
стачивают вытачку. Вытачки задних половинок заутюживают 
в сторону среднего шва. Вытачки и складки передних половинок | 
брюк заутюживают согласно модели. 28 

В отдельных моделях брюк по линии сгиба передних полови. | 
нок застрачивают защипы шириной 0,2 см от сгиба. В этом слу: | 


чае вытачку на передней половинке брюк не стачивают, а пере. Е 
гибают по намеченной линии и заутюживают. 


срезов п 


ОИ, 
ют после 


ЯМ и ста. 
сводят ва 


Обработка карманов 


Обработка накладных карманов и соединение их с изделием, | 
срхний срез накладного кармана застрачивают швом вподгибку 
одной или двумя параллельными строчками (рис. 122) с расстоя- 


7 


01-02см 


/ 


05-,06м 


Рис. 122 


Рис. 123 


нием между ними 0,5—1,0 см. Места ра 

брюках намечают по лекалу с лицевой стороне ИИ Карманов ва 

дывают по намеченной линии и настрачивают одной или а 

параллельными строчками с расстоянием между ними 0,510, 

Верхние углы закрепляют обратной строчкой или блочками. см. 
Обработка карманов в швах передних полов ие 


: инок б 
мешковину кармана настрачивают подзор (рис. 123, раь ет 


р 
Е 
И ра. ам № внутренней стороне обметанного к 


А на расстоянии 0,3 см от края подзора. 


рая. Строчку располагают 


На мы й Срез передней половинки брюк об 
т ь 
в х Вы (строчка 2) швом шириной 0,7 с ИЕ ие т. 
а На образуя кант со стороны передней д а 
т а Ска А вают одной ‘или двумя параллельными строч ь Е 
под № \ карманов стачивают двойным швом — с Е 
ол пря о внутренней стороны на 
м машине м, оставляя припуск на шов, равный 0,4—0.5 
КИ | О Етем мешковину вывертывают и стачивают с внеш Ее. 
“редны № на расстоянии 0,7 см от края. в. 
Концы карманов а 
сгиба \ ва Е > а на специальной машине или 
м. а, о р У срезу мешковину кармана прикрепляют 
ба Е : 
н Ва 
е стаи 
х . Соединение боковых, шаговых и средних срезов брюк 


Боковые и шаговые срезы стачивают по передним половинкам 
брюк, располагая припуск шва притачивания надставок в сторону 
надставок (если шов выполнен взаутюжку), швом шириной 1,0— 
1,2 см. Средние срезы стачивают двумя строчками по левой по- 
ловинке брюк, растягивая при стачивании срезы задних полови- 
нок. Швы стачивания разутюживают, а в отдельных моделях за- 
утюживают в сторону задних половинок брюк. Заутюженные швы 
строчат одной или двумя параллельными строчками с расстоя- 
нием между ними 0,5—1,0 см. 


инение ИХ 
'вают швом 
(рис. 122) с 


Обработка застежек брюк 


Обработка застежки обтачками. Обтачки к боковым разрезам 
половинок брюк притачивают (рис. 124, строчка /) с изнанки об- 
тачек. Швы притачивания обтачек расправляют. Нижнюю об- 
тачку после притачивания настрачивают на расстоянии 0,2 см от 
края (строчка 2), подгибая край внутрь на 0,7 см; верхнюю об- 
тачку настрачивают по подогнутому краю на расстоянии 0,2 см 


от края (строчка 3). 
Нижний срез застежки закрепляют двумя параллельными 


строчками 4. 

Обработка застежки на молнию. Боковые срезы подгибают или 
1 см по намеченным линиям. Тесьму молнии 1 
ют с изнанки под края застежки 2 и при- 
рочки 3 и 4 на расстоянии, предусмотрен- 
ьмы / внизу застежки молнии подгибают 


заутюживают на 
(рис. 125) подкладыва 
тачивают, располагая ст 
ном по модели. Срезы тес 
в. к под углом. 

в и гульфиком. Откосок 1 (рис. 126) ь 
вают подкладкой 2 (строчка 8) швом шириной 0,7 Е 
вертывают, подрезают припуски швов. праупоживають и о в 
откоска складывают лицевой стороной с ыы Е о пр 
половинки брюк и притачивают (строчка 4) от вер 
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низа банта швом шириной 0,7 см. Шов расправляют и отгиб 
в сторону откоска. Внутренний срез откоска подгибают на ото 
‚Г СЯ 


и настрачивают (строчку 5) на правую переднюю половинку б 
на расстоянии 0,2 см от края, закрывая шов притачивания к. 
кладки откоска на 0,2 см. 


под- 


‚сстояние от края до начала петли | см. Вн 
фика обметывают на специальной машине. 

^ Бант левой передней половинки брюк обтачивают подкладкой 9 
(строчка 6, см. рис. 127) от надсечки до верха со стороны под- 
кладки швом шириной 0,7 см. Край банта заутюживают со сто- 
роны подкладки, образуя кант из основного материала шириной 
0,15 см и прострачивают одной или двумя строчками 7. 

_ Гульфик соединяют с подкладкой банта закрепками 8 ‘между 
петлями. Отделочную строчку прокладывают по намеченным ли. 
_НИЯМ. 


утренний край гуль- 


Обработка верхнего среза брюк 


Шлевки изготовляют из полосок ткани. Их застрачивают одной 
‘или двумя строчками по боковым сторонам, подгибая срезы 
внутрь. Строчки должны проходить на расстоянии 0,2 см от краев. 
_ Средний срез пояса стачивают швом шириной 0,7 см, шов раз- 
‘утюживают и расправляют. Пояс складывают посередине вдоль 
длины лицевой стороной внутрь и стачивают концы швом шириной 
0,7 см. Затем концы пояса вывертывают и выправляют. 
_ Пояс внутренней частью (подпоясом) накладывают на верхний 
край брюк с изнанки и притачивают швом шириной 0,7 см, совме- 
_щая надсечки пояса с вытачками и швами брюк. Одновременно 
накладывают шлевки лицевой стороной на лицевую сторону брюк 
по надсечкам ‘или ‘намеченным линиям. 
_— Пояс настрачивают с лицевой стороны, подгибая срез внутрь 
на 0,7 см и закрывая шов притачивания. Строчку располагают на 
_ расстоянии 0,2 см от подогнутого края и, не обрывая нити, про- 
страчивают верхний и боковые края. Е я 
; Верхними краями шлевок огибают верхний край пояса. Сво- 
бодный край шлевок подгибают внутрь на 0,5—0,7 см и настрачи- 
_ вают двумя строчками. 


Обработка низа брюк 


_Низ брюк без шлиц подгибают или заутюживают наизнанку 
_ по намеченной линии и застрачивают одной или двумя параллель- 


— ными строчками. 

Шлицы внизу боковых швов обтачивают с лицевой стороны 
на подгиб низа швом шириной, равной ширине шва 
боковых швов. Шлицы вывертывают, расправляя швы. 


ибают на 0,7 см и застрачивают, закрепляя верх- 


припуском 
стачивания 
Срез шлицы подг 
_ ний конец шлицы. 


я Окончательная отделка брюк 


ют и петли обметывают на специальных 


обработку брюк производят с лице- 
о а половинки брюк 


® Пуговицы пришива 
машинах. Влажно-тепловую Е 
й стороны, приутюживают передние и зал 


‘все швы. 


И ни мы Ц. Е и" 


Раздел П 


ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИИ ОБРАБОТКИ ПРЕДМЕТОВ 
ЖЕНСКОГО ТУАЛЕТА 
ее 2 АЙ 


КЛАССИФИКАЦИЯ ПРЕДМЕТОВ ЖЕНСКОГО ТУАЛЕТА 


Все предметы женского туалета разделяют по назначению на 
три основные группы: 

бюстгальтеры, 

пояса для держания чулок, 
корсеты для придания фигуре определенной формы и держа- 
ния чулок. р 

Бюстгальтеры (рис. 128) могут быть различной конструкции и 
отличаться формой «чашек», шириной пояса, различными видами 
бретелей, застежек и отделкой. 

Пояса для держания чулок отличаются конструкцией (рис. 129), 
количеством резинок для держания чулок, различными видами 
застежек. 

Корсеты отличаются конструкцией, степенью эластичности, 
различными видами застежек и отделкой. 

По конструкции корсеты разделяются на: корсеты, полукорсеты, 
грации и полуграции. Корсеты и полукорсеты (рис. 130) служат 
для придания формы талии и отличаются друг от друга различной 
длиной. Корсеты, охватывающие грудь и весь корпус, называются 
грациями (рис. 131); короткие корсеты, охватывающие грудь и 
часть корпуса — полуграциями (рис. 132). 


ТКАНИ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
- ПРЕДМЕТОВ ЖЕНСКОГО ТУАЛЕТА 


® Для изготовления предметов женского туалета применяют — 
: ткани хлопчатобумажные (полотно, бязь, мадаполам, тюль, ар- 
мюр, нансук, сатин, тафта, дамаск, шифон, батист, поплин и др.), 
льняные (полотно), шелковые и полушелковые ткани (корсетная 2 
ткань, дамассе, атлас, поплин, полотно, туаль, тюль, армюр, кап- | 
- рон и др.). 2 Е - 
Ткани применяются светлых или реже темных цветов, в том. 
числе черного цвета прочного крашения. | о ео 


— 74. 


Рис. 198 


В качестве эластичных материалов используют тканые мате. 


риалы: атлас, дамассе из волокна типа «спандекс»; трикотажные 
материалы из волокна типа «спандекс» простого, ажурного и глад- 
кого переплетения; резинку гофре, сетки из резиновых жилок, 


резиновую тесьму различных ширин И Др. 
Фурнитура (крючки, петли, пряжки, блочки, кнопки, пряжки- 


регуляторы, пуговицы и упругие металлические или пластмассовые 
пластинки) применяются различных конфигураций и размеров. 

В качестве прокладочных материалов применяют трикотажное 
полотно, дублированный поролон с трикотажным полотном или 
бязью, поролон с подкладкой из бязи или мадаполама, фланель 


и другие ткани. 


ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ВЫКРАИВАНИЕ 
И ПОШИВ ПРЕДМЕТОВ ЖЕНСКОГО ТУАЛЕТА 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛЕКАЛ 


1. Для каждой модели изделия изготовляют лекала-эталоны и 
рабочие лекала. Лекала-эталоны хранят в экспериментальном 
цехе фабрики и используют только при изготовлении и проверке 
рабочих лекал. 


А 


2. Лекала-эта 
ы лоны и рабочие / ; 
картона прессшпана г лекала изготовляют из плотного 


0,87—1,62 мм. тряпичного или бумажного) толщиной 


Рабочие 
раскройных ан. а ораиВаЮт Детали ва. оны 
тона; края лекал из. картона яют из твердого материала ‘или кар- 
лосками. окантовывают металлическими по- 
А бы для разметки линий и мест при- 
ноет, | рольные надсечки для соединения деталей 

о правления нитей основы или утка (рис. 133). 

а Е о из деталей ‘комплекта для основных, подкладоч- 
рокладочных тканей в отдельности делают опись лекал 
изделия, которую подписывает конструктор. 

На всех краях лекал ставят клеймо или прокладывают кон- 
трольную линию спецприспособлением. 

5. Лекала должны иметь клеймо отдела технического контроля 
(ОТК), которое ставят при проверке готовых лекал перед запус- 
ком их в производство. - 

6. Рабочие лекала, находящиеся в производстве, проверяют не 
реже двух раз в месяц по лекалам-эталонам и табелю мер. 

В рабочих лекалах, находящихся в производстве, допускаются 
отклонения от лекал-эталонов не более =0,] см по каждому срезу 
(см. технические условия на выкраивание деталей). 

7. Для устранения возможных неточностей размеров лекал- 
эталонов вследствие усадки картона, следует не реже одного раза 
в квартал проверять лекала-эталоны по табелю мер. 


клеймо «проверено» и указана дата проверки. 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА РАСКЛАДКУ ЛЕКАЛ 
И ВЫКРОЕННЫЕ ДЕТАЛИ 


_ |. Детали изделия выкраивают по лекалам, изготовленным 
в лаборатории и утвержденным ОТК, с учетом направления нитей 
основы или утка, допускаемых отклонений от лекал по краям де- 
талей. : 

о На гладкокрашеных тканях без различного оттенка в разных 
направлениях ткани и на тканях © рисунком, не имеющим опреде- 
ленного направления, детали изделия можно раскладывать в лю- 
бом направлении, ‘соблюдая правильность расположения их по ни- 
тям основы и утка. с 

3 ран всех деталей необходимо производить с мини- 
мальными отклонениями в срезах деталей от лекал, а именно: 

а) по особо ответственным срезам деталей, выкроенным из ос- 
новной ткани (по срезам чашек и отверстиям для чашек, верхним 
срезам бюстгальтеров, я - 
а от лекал не должны превышать =0,1-= 0,15 см; 
я : т в Е 7ь ^ 2х 77 

4 Заказ № 334 - , *. р. % 


После проверки на описи лекал должно быть поставлено 


боковым срезам поясов, срезам обтачек) 


Таблица? 


| Допускаемые отклонения 


Расположение нитей этдормаль- 
Наименование деталей основы в выкроенных ее по срезам 
деталях основы на деталей 
тканях без вси 
рисунка в % 
Детали бюстгальтеров 
Детали из основной ткани 
«Чашки»: | 
с вытачками (рис. 134) | Направление нити ос- 2 40,1—0,15 
новы определяется 
конструктором 
из четырех клиньев | То же 2 #0,1—0,15 
(рис. 135) 
из двух половинок | » » 2 =0,1—0,15 
(рис. 136 
руг с. вытачками | Параллельно диаметру 2 30,1—0,15 
(рис. 137) круга 
Передние части (рис. 138) | Параллельно нижнему 2 0,3 
срезу 
Боковые части (рис. 139) |То же 2 20,2 
Пояс (рис. 140) Параллельно линии, 0,5 0,2 
проведенной посере- 
дине вдоль детали 
Бретели (рис. 141) То же 0,5 0,2 
Полоска для петель (см. |» » 0,5 +0,25—0,3 
рис. 141 
Полоска для соединения | » » 0,5 0,2 
чашек (рис. 142) 
Детали из подкладочной ткани 
«Чашки»: . 
с  вытачками (см. | Направление нитей ос- у. 0,1—0,15 
рис. 134) новы определяется 
конструктором > 
из четырех клиньев | То же 2 +0,1—0,15 
(см. рис. 135 
из лвух половинок |» » 2 = 
(см. рис. 136) ны 
‚ круг с вытачками | Параллельно диаметру 2 +0,1—0,15 
(см. рис. 137) круга 
Передние части (см. | Параллельно нижнему 2 0,15—0,2 
рис. 138 срезу ь 
Боковые части (см. | То же 2 30,15—0,2 
рис. 139) и 
Полоски ткани для обра- | Параллельно — линии, 1 +0,1—0,15 
`ботки застежек А проведенной  посере- : 
(рис. 143) дине вдоль детали 
Полоски ткани для обра- | Параллельно линии, 1 +0,1—0,15 


ботки верхних и ниж- 
них срезов (рис. 144) 


проведенной  посере- 
дине детали или под 
углом 45° 


Продолжение " 
| 


Допускаемые откло нения 


Наимено Расположение ните от нормаль- | 
ванне деталей основы в ОИ ного направ- | 
деталях ления нитей | ПО срезам 
основы на деталей 
тканях без а 


рисунка в % 


Прокладк и 


С учетом найравления — #0,1—0,15 
основных деталей 


«Чашки» 


Детали поясов и корсетов 
Детали из основной ткани 


Передняя часть (рис. 145) Параллельно линии, 2 +0,1—0,15 
проведенной посере- 
дине поперек детали 


Боковая часть (рис. 146) | То же 2 +0 ,15—0,2 
Задняя часть (рис. 147) »» 2 0 ,15—0,2 
Полоски ткани для обра- | Параллельно линии, 1 +0 ,1—0,15 


ботки застежки (см. | проведенной посере- 
рис. 143) дине вдоль* детали 
Полоска для петель (см. | То же 

рис. 141) - 


+0,1—0,15 


Детали из подкладочной ткани 


Передняя часть (см. | Параллельно линии, 2 =0,15—0,2 | 
рис. 145) проведенной посере- 
дине поперек детали Е 
Боковая часть (см. | То же =0,15—0,2 


ис. 146) МЕТ Е 
а часть (см. рис. 147) | » » — -2. #0,15—0,2 


Рис. 136 Рис. 137 


Рис. 138 


и 


Рис. 141 Рис. 142 Рис. 143 


Рис. 144 
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6) по менее ответственным срезам деталеи, выкроенным из 
основной и подкладочной тканей (по боковым срезам бюстгаль. 
теров, по верхним срезам поясов, по срезам бретелей) отклонения 
от лекал не должны превышать = 0,15 --0,2 см; 

в) по неответственным срезам (по срезам низа в поясах н 
бюстгальтерах из основной и подкладочной тканей, срезам раз- 
личных прокладок) отклонения от лекал не должны превышать 
0,25 -- 0,4 см. 

Отклонения в размере и расположении надсечек относительно 
друг друга не должны превышать =0,2 см (нормальный размер 
надсечек по длине 0,3 см). 

Перекос выкроенных деталей вследствие неправильного насти- 
лания тканей не должен превышать из гладкокрашеных тканей и 
тканей с рисунком, не имеющим определенного направления —2% 
от длины контура наиболее перекошенного участка детали. 

4. Обводку лекал (при изготовлении раскладки и подмелке 
деталей на настиле) выполняют тонко отточенным мелом или про- 
стым карандашом с соблюдением следующих условий: 

а) толщина линии обводки должна быть не более 0,1 см; 

6) внутренняя сторона линии обводки должна совпадать с кон- 
туром лекал; 

в) между особо ответственными срезами деталей (срезами ча- 
шек и верхними срезами бюстгальтеров, боковыми срезами поясов, 
срезами обтачек) должно оставаться расстояние (между линиями 
обводки лекал) не менее 0,1— 0,15 см. 

В табл. 7 приведены технические условия на раскладку лекал 

де и выкроенные детали. | 

В технических условиях раскладка отдельных деталей дана 
применительно к наиболее распространенным моделям изделий. 

г — В отдельных моделях выкраивание основных деталей может 
в производиться под некоторым углом к нитям основы или утка, ко- 
; торый определяется конструктором. 


е _ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ПОДГОТОВКУ ВЫКРОЕННЫХ ДЕТАЛЕЙ 
К ПОШИВУ 


м 1. Проверку и уточнение деталей производят путем наложения 
| на лекала верхних и нижних деталей из пачек. 

Отступления по срезам деталей от лекал не должны превышать 
отклонений, допускаемых при выкраивании деталей (см. «Техни- 
ческие условия на раскладку лекал и выкроенные детали»). 

2. На верхних деталях пачки обмеляют 


ее Е 
нные сверх допустимых 0тТ^ 
ются. м = ЗА ; 


№ 


4. Детали с надставк 
и др.) проверяют, 
Величину общего при 
равной 0,6 см (с обеих ст 


ами (обтачк 
и в 
подгоняют точно по 


ерхних и нижних краев 


лекалам и подрезают. 


пуска на шов. 
в надставках принимают 
орон). . т 


ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ПОШИВ ИЗДЕЛИЙ 


Машинные строчки и их применение 


1. При по ий 
р шиве изделий применяют нитки и иглы различных но- 


меров и вл 
о различную частоту стежков ‘строчки в за- 
воиств ткани и назначения строчек (табл. 8). 


Таблица 8 


Наименовани Количество 
групп тканей Наименование ОЖ 
и других машин строчки 
материалов (частота 
стежков) 
Ткани типа | Стачивающие | 4,0—6,0 
капрона, Обметочные 3,0—4,0 
гипюра Зигзаг- 14,0—20,0 
машины 
Петельные | 20,0—24,0 
для прямых 
петель 
Пуговичные — 
Ткани типа | Стачивающие | 3,5—4,5 
хлопчатобу- Обметочные 3,0—3,5 
мажного Зигзаг- 6,0—10,0 
дамаста, машины 
новинки; Сложный — 
шелковых— зигзаг 
дамассе, атла- Петельные 16,0—20,0 
- са и ткани для прямых 
типа эластич- петель 
_ Ной Пуговичные — 
Х лопчато- Стачивающие | 4,0—5,0 
бумажные Стачивающе- р 
ткани типа обметочные 
шифона, Обметочные 3,0—3,5 
мадаполама, 
а сатина, Зигзаг- 6,0—10,0 
бязи машины 
Петельные | 18,0—22,0 
для прямых 
петель 
Пуговичные Е 


При 


о вается по модели. 


Номера ниток 


шелковых 
(ГОСТ 
6797—53) 


© 
© 
= 
[22 


о © | 
дл эм 


‘мечание. Частота стежков для машин сложного зигзага устанавл 


й 
„ Е; 
а: 
Е Е 
: ЕЕ) 
Е Е 
90/2 | 65—90 
» 75—90 
» » 
» » 
— 85—90 
90/2 | 85—110 
» » 
» 85—100 
» » 
» 85—110 
— » 
90/2 | 85—100 
» » 
90/2; , 
90/3— 
90/2 75—90 
90/3 | 85—100 


2. Указанную в табл. 8 максимальную частоту стежков машин- 
ных строчек применяют для наиболее ответственных соединитель. 
ных (внутренних) строчек, подвергающихся растяжению во время 
носки изделия, а также для выполнения всех отделочных лицевых 
строчек. 

3. Концы всех внутренних строчек, выполненных на универ- 
сальных машинах без применения рубильников, закрепляют двой- 
ной обратной строчкой на длине шва, равной 0,5 см. 

Концы строчек, выполненных на универсальных машинах 
с применением рубильников, а также на специальных швейных 
машинах, закрепляют одной дополнительной строчкой на длине 
шва, равной 0,7—1,0 см. 

4. При прокладывании строчек на универсальных машинах по 
замкнутым линиям (втачивание чашек) строчки в концах швов 
должны заходить одна на другую не менее, чем на 0,8—1,0 см. 

5. Обметывание петель машинным способом должно быть 
плотным, без просветов между стежками. 

6. Цвет ниток, применяемых при изготовлении изделий, должен 
соответствовать цвету ткани, если в модели не предусмотрено дру- 
гого (как отделочного) цвета ниток. Различные отделки приши- 
вают нитками по цвету, соответствующему цвету отделки (если 
строчку прокладывают по отделке). 

7. Фурнитуру пришивают хлопчатобумажными нитками цветом, 
соответствующим цвету ткани, если по модели не предусмотрено 
другого цвета ниток. 

8. Внутренние края деталей, где это требуется по технологии 
обработки изделий, обметывают хлопчатобумажными нитками. 


Ширина основных швов, применяемых при изготовлении 
предметов женского туалета 


В табл. 9 приведена ширина основных швов (в готовом виде), 
применяемых при изготовлении предметов женского туалета. 

При стачивании деталей допускаются следующие отклонения. 

В ширине швов, искривлении строчек и смещении тканей при 
стачивании и обтачивании различных краев — 0,1 см. 
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Таблица 9 
швов в | 
Наименование швов готовом Примечание 
виде в см 
Стачной (рис. 148): 
из неосыпающихся тканей. 0,6 
из легко осыпающихся 
и, А -Де- 1.0 
«. Настрочной (рис. 149): При настрачивании строчку 
из неосыпающихся тканей. 0,6 располагают на расстоянин 
о из легко осыпающихся 0,1—0,5 см от шва (В за- 
АВВ ее Дб. 1,0 висимости от модели) 
Накладной с закрытым срезом Расстояние от края подгиба 
(рис. 150): до строчки 0,1—0,15 (в за- 
из неосыпающихся тканей 0,6 висимости от модели) 
из легко осыпающихся 
: > ны ОСЬ, 0 
| Обтачной (рис. 1511111 ° 0,6 
Двойной (рис. 152): 
внутренний ‚5. | 0,3—0.4 
ВНЕШНИЙ и 0,507 
Запошивочный (рис. 153) ...| 0,4-0,7 При стачивании срезов дета- 
Обметочный (рис. 154)...‘ | лей ширина со стороны 
Вподгибку с открытым срезом верхней детали равна ши- 
РИС об а ГПО модели рине шва в готовом виде, 
Вподгибку с закрытым срезом со стороны нижней детали— 
(рис. 156): — удвоенной ширине шва в 
внешний подгиб.... | По модели готовом виде плюс 0,|— 
внутренний подгиб .... 0,4—0,5 0,15 см. Запошивочную 


Окантовочный с закрытым сре- строчку располагают на 
зом или с тесьмой (рис. 157) | По модели расстоянии 0,1—0,15 см от 


‚ подогнутого края шва с 
изнанки 


_ В отделочных строчках (в настрочных и других отделочных 

—  Швах), обработанных краях, отклонения в ширине кантов неза- 

_ _ висимо от места их расположения в изделиях — 0,1 см. 
частоте и длине машинных и ручных стежков — 10%. 


_ Технические Условия на выполнение влажно-тепловых работ 


Е `Влажно-тепловую обработку готовых изделий выполняют 
_ С предварительным увлажнением ткани, выправляя края, швы и 
— форму деталей до удаления нанесенной на ткань влаги и устране- 
_ ния неровностей, заминов, ненужных выпуклостей. 
_ 2. Влажно-тепловую обработку деталей и изделий выполняют 

_ с лицевой стороны на прессах или ручными утюгами на столе или 


тканей влажно-тепловой обработке 


ей при выполнении 
‚ табл. 5. Е 


ПРИЕМ И Е 
ко МАРКИРОВКА ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ 
Л ` 
А роль качества готовых изделий производят по } 
ркировку |} 
водят п ‚ упаковку и опре : 
о Республиканским ый На р 


МЕТО 
ДЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРЕДМЕТОВ ЖЕНСКОГО 
ТУАЛЕТА 


ОБРАБОТКА БЮСТГАЛЬТЕРОВ 


Обработка бретелей 


При об 

ый ы 

Е ты ее одной строчкой (рис. 158) по- 

ея с по длине изнанкой внутрь при помощи 
риспособления и застрачивают строчкой посере- 


Рис. 161 


|—0,15 см от подогнутого края. ВЕНЕ 


внутреннего подгиба 0,5 см. | 
При обработке бретелей двумя строч ками (рис. 159) края 


дине на расстоянии 0, 


подгибают в сторону изнанки на 0,5 см. Полоску 
складывают ‘изнанкой внутрь, уравнивая подогнутые края и ста 
чивают строчкой 1 на расстоянии 0,1—0,15 см от подогнутых краев. 
Вторую ‘строчку располагают на расстоянии 0,1—0, см от 


сгиба бретели. ыы 


полоски ткани 


Согласно модели на переднем конце бретели обметывают 
петли (рис. 160). Петли располагают посередине Вдоль рее 
с расстоянием от конца бретели до первой петли, равным 1,5 Ир 
между петлями | см. В этом случае передний конец бретели за 
страчивают на расстоянии 0,1—0,15 см от подогнутых Краев 
(строчка /, см. рис. 159), подгибая срезы внутрь на 0,5 см. 

Передние концы бретелей (рис. 161) из хлопчатобумажных 
тканей обрабатывают попарно на петельной машине, располагая 
петлю поперек бретели. 


Обработка «чашек» бюстгальтера 


Обработка вытачек. Не разрезные вытачки стачивают по 
линии разметки боковых сторон (рис. 162—163, строчка 1), начи- 
ная от срезов деталей. К концам вытачек строчку сводят на нет. 


|| 
з 
& 
Е | 
Е 
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Рис. 162 Рис. 163 


Ширина вытачек определяется конструкцией «чашки». Вытачки 
в «чашках» по форме круга стачивают, складывая круг по диа- 
метру лицевой стороной внутрь. Стачивание вытачек производят 
по линиям разметки боковых сторон, начиная от одного края де- 
тали, сводя его на нет к центру детали и постепенно расширяя 
к другому краю детали (см. рис. 163). 
Разрезные вытачки обрабатывают двойным швом (рис. 164) 
и стачным с обметыванием срезов (рис. 165). При стачивании 
в двойным швом ширина внутреннего шва 0,3—0,5 см, внешнего — 
РЕ 0,4—0,6 см. Швы вытачек как неразрезных, так и разрезных мо- 
| гут быть настрочены (рис. 166). Настрачивание производят с ли- 
цевой стороны детали на расстоянии 0,1—0,15 см от шва стачи- 
вания. 

Обработка «чашек», состоящих из нескольких деталей. «Чашки», 
состоящие из клиньев, стачивают попарно запошивочным 
швом шириной 0,4—0,5 см (рис. 167). Швы стачивания полови- 
нок «чашек» смещают относительно друг друга на величину, рав- 
ную ширине шва. Е 

Соединение деталей «чашек» без подкладки с тесьмой 
производят на двухигольной машине накладным швом, одновре- 


менно подкладыва . 
Я со стороны изнанки деталей тесьму при по- |. 
мощи специального ы : * о | 


направителя. Срез верхней детали подгиба- На 

ет :. $ 
р а специальным приспособлением на величину 0,6 см и" 
ь ). Первую строчку располагают на расстоянии 0,1— . 


0,15 5 
›”? См от подогнутого края верхней детали; вторую — на рас- 


Рис. 164 Рис. 165 Рис. 166 


стоянии от первой строчки, предусмотренном по модели и в зави- 
симости ют ширины тесьмы. 

При отсутствии двухигольной машины соединение деталей «ча- 
шек» производят на универсальной машине с подгибом среза 
верхней детали специальным рубильником на 0,6 см, одновременно 


Рис. 167 


ки деталей тесьму при помощи спе- — 

| ывая со стороны изнан и спе 
г. направителя. Строчку прокладывают на расстоянии — 
о 0.15 см от подогнутого края верхней детали, (см. рис. 168 Е 

Второй край тесьмы настрачивают второй строчкой на расстоянии, — 
ое рен по модели и в зависимости от ширины тесьмы, 
ками. | | в 

ез шва между строч . : :; : 

располагая ср р »› с подкладкой производят ‚по- 

’ Соединение деталей «ААщен в а. ‚по- 


‚разному. 


нк 


Стачивание деталей, где подкладку притачивают то 
ним деталям «чашек», производят со стороны нижней детали 
«чашки» швом шириной 0,7 см. При этом верхнюю деталь «чашки» 
располагают между нижней деталью и подкладкой (рис. 169). 

Нижнюю деталь и подкладку отгибают в сторону нижней де. 
тали и настрачивают с лицевой стороны, располагая строчку по 
нижней детали на расстоянии 0,1—0,15 см от шва стачивания. 


ЛЬКО К ниж. 


Рис. 169 Рис. 170 


дывают изнанкой внутрь и строчат со 
стороны основной ткани по шву стачива- 
ния деталей (по горизонтали или верти- 
кали), прокладывая строчку на расстоя- 
нни 0,1—0,15 см от шва стачивания. 
Припуски на швы стачивания деталей 
Е «чашек» из основной и подкладочной тка-. 
РР ней отгибают в противоположные стороны. 
Е Е ‘Соединение деталей «чашек» с пол- 
Ве кладкой в верхней и нижней частях можно 
_ Также производить одной строчкой (рис. 171) с последующим отги- 
_  банием верхней и нижней деталей с настрачиванием их по шву 
стачивания. › : 
Е В моделях с прокладками типа поролона ‘соединение деталей 
_ _ производят на машине зигзагообразного стежка швом встык или 
_ На универсальной машине < частотой строчки 3—4 стежка в 1 Си. 
_ Соединение прокладок с основной тканью или подкладкой 
производят путем стежки «чашек», располагая швы стачивания 
деталей прокладки в сторону основной ткани. Стежку «чашек» вы- 
полняют по спирали параллельными строчками. Расстояние между 


очками определяют по модели. — 


* 


Соедин 
ение деталей р 
производят как И «чашек» в бюстгальтерах без бретелей ! 


работке о, выше (см. стр. 88). Особенностью в об- ый 
пластин, которые А без бретелей является наличие упругих 
циально настроченн Е между основной тканью и спе- 
страчивают в один =. тесьмой. Тесьму для упругих пластин на- 
тесьмы в один слой а или вдвое сложенную. Настрачивание 
Сложенную ее рис. 172) производят по линиям разметки. 
лей — нижний слой сьму настрачивают по шву стачивания дета- 
ана : тесьмы служит для предохранения швов от 
Н 

с тесьмы производят на двухигольной или уни- 

ашинах двумя параллельными строчками с расстоя- 


Рис. 172 - ты 


нием между ними согласно размеру упругих пластин. Для ввода 
упругих пластин под тесьму, настроченную в один слой, один _ 
край тесьмы в конце детали на длине 2 см не настрачивают (см. _ 
— рис. 172, а). При настрачивании вдвое сложенной тесьмы вход для 
упругих пластин обрабатывают за счет подгиба верхней тесьмы 
внутрь на расстоянии 2 см от конца детали, Величина подгиба 


_тесьмы равна 1 см (рис. 172, 6). = ЕЯ 


Соединение «чашек» между собой и с передней планкой 
: бюстгальтера = г 


а : . Е ве 
_ Соединение «чашек» между собой или с передней планкой -. 

— бюстгальтера производят как на двухигольной, так.и на универ- 
_ сальной машинах запошивочным тивом, ры © т 

в й Е й ‘ни. планкой без подкладки или с. 
_ или планкой из основной и бе ки 


планки производят так же, как при обработке и соединении дет 
лей «чашек» (см. стр. 88). г 
Соединение переднего шва может производиться стачным шво 
шириной 0,7 см (строчка /, рис. 173) на лицевую сторону или на = 
нанку. При настрачивании тесьмы или планки из основной ее 
шов раскладывают на две стороны. При стачивании шва ава. 
нанку настрачивают тесьму, закрывая срезы шва. Настрачивание 


„ 


92 


детали. Непри 
` Е Ея 5 
на 0,7 см ЕЕ краи планки подгибают в сторону изнанки 
рачивают (строчка 4) его двумя строчками так 


же, как предь ы 
ТД, 
чивания ыы шов, закрывая при этом срезы шва прита- 


Настрачивание Ш 


вов с Е 
талью может произв оединения планки и подкладки с де 


одиться одной строчкой. 


Обработка и соединение пояса бюстгальтера 


Сое 
динение передних и боковых ‘частей пояса производят за- 


пошивочным ШВоОМ 
или так же, ка Й 
(см. стр. 88). , к соединение деталей «чашек» 


Рис. 175 


Соединение деталей пояса с эластичными частями производят 
так же, как соединение деталей «чашек». 

В бюстгальтерах из эластичных тканей соединение эластичных 
деталей производят стачным швом с обметыванием срезов или без 
обметывания с последующим настрачиванием на машине зигзаго- 
образного стежка (рис. 175). Строчка может быть выполнена 


цветными нитками. > ‹ 


Соединение пояса с «чашками». Соединение пояса с «чашками» 
производят запошивочным или стачным швами. При соединении 
деталей стачным швом шов обрабатывают тесьмой или подкладкой 
пояса. Соединение «чашек» с поясом по замкнутому контуру за- 
пошивочным швом выполняют на универсальной машине со сто- 


роны пояса, производят запошивание деталями «чашек». Ширина 
шва в готовом виде 0,4—0,5 см, допускается шов шириной 0,7— 
0.8 см. Запошивочный шов может быть выполнен на лицевую сто- 
изнанку. Соединение «чашек» с поясом стачным швом 


ну или на я 
аи м тесьмы производят так же, как соединение деталей 


с применение ав) 
см. стр. . С 
о - ояса с «чашками» производят стачным 


единение узкого п й 
тя ны иной 0,7 см, складывая при этом пояс лицевой сто- 
ш р ? (рис. 176). Затем пояс складывают 


й анкой «чашек» Сл Зря 
а нкой внутрь, подгибая срез второй стороны _ 


вдоль пополам изна ыы 
. м сет ” .93_ 
ры у 


о внутрь на 0,7 см. Подогнутый край пояса располагают за ли 
притачивания пояса на 0,2 см и настрачивают на расстоянии © 

| края 0,1—0,15 см. Пояс по линии перегиба строчат на расстоян ыы 
предусмотренном по модели. ИИ, 


| Обработка верхнего и нижнего срезов бюстгальтера 


| Обработка срезов бюстгальтера швом вподгибку. Срез бюст 
гальтера застрачивают со стороны изнанки швом вподгибку с за. 
крытым срезом при помощи приспособления. Ширину шва уста- 


.: 
Рис. 177 


навливают по модели. Ширина подгибки среза 0,7 см (рис. 177,а). 
Строчки прокладывают на расстоянии 0,1—0,15 см от подогнутого 

_ края. Срезы эластичных частей бюстгальтера застрачивают швом 
ь вподгибку с открытым срезом на машине зигзагообразного стежка 
_ шириной, предусмотренной по модели (рис. 177, 6). При застрачи- _ 
_вании верхнего среза бюстгальтера вкладывают бретели по раз-. 


од: с : жк Е ее 


С. 


меткам. = Е И 
ыы Строчку по линии сгиба краев прокладывают по лицевой | 
роне на расстоянии от 


- сгиба, предусмотренном по модели, при 
а отгибают в сторону края детали. 
пе ка срезов бюстгальтера тесьмой, Обработку срезов 
а ра тесьмой (рис. 177, в) производят на двухигольной 
ь универсальной машинах с приспособлением для подгибки сре- 
я о детали на 0,7 см. 
е 
т Е настрачивают двумя строчками, образуя кант из основ- 
010 т шириной 0,2 см. Расстояние строчек от краев тесьмы 
, ‚> см. Бретели вкладывают согласно линиям разметки 


между тесьмой и подогнутым срезом. При обработке на универ- 
сальной машине строчки располагают так 


же, как при обработке на двухигольной 
машине. Срезы бюстгальтеров без брете- 
лей обрабатывают на универсальной ма- 
шине. В местах пересечения с тесьмой для 
упругих пластин строчку по внутреннему 
краю тесьмы строчат с пропуском на ши- 
рину тесьмы, не обрывая нитки строчки. 
Пропуск закрепляют с двух сторон обрат- 
ной строчкой. =: 
Отделку верхнего края бюстгальтера Рис. 178 
(кружево, вьюнчик, атласные ленты и др.) - р 
вкладывают между тесьмой и подогнутым срезом бюстгальтера и 
или накладывают на тесьму и настрачивают одновременно с на- 3 
страчиванием тесьмы. - | 
Верхние и нижние срезы эластичных частей бюстгальтера об- а 
рабатывают эластичной тесьмой. Тесьму настрачивают на лицевую Е 
сторону изделия накладным швом на машине зигзагообразного 
стежка. Тесьму отгибают в сторону изнанки и настрачивают вто- Ее 
рой край эластичной тесьмы на машине зигзагообразного стежка  — 
(рис. 177, г). м 
Обработка верхнего среза бюстгальтера кружевом с тесьмой. =. 
_В этом случае кружево и тесьму настрачивают на двухигольной 
‘машине с приспособлением для подгибки среза основной детали — 
на ить верхнего и нижнего срезов бюстгальтера косой _ 
й ткани. Верхний срез бюстгальтера обрабатывают косой | 
о й отделочной тканей на двухиголь- 
ой из подкладочной или отд Я 
ИЕ испособлением или на универсальной машине 
АЕ Пир на подгибки среза бюстгальтера 0,4—0,7 см; 
о о 0.30.5 см. Строчки располагают на рас- 
_ срезов полоски ткани га 2 а ее 
стоянии 0,1—0,15 см от кр еза бюстгальтера на подкладке. Срез 
_ Обработка нижнего В подгибают внутрь на 0,7 см и стро- 
основной ткани и подклад асстоянии 0,1—0,15 см от подогнут 
‘чат по лицевой стороне на р ой 


_ краев (рис. 178). В 


При обработке бюстгальтера с петлями на поясе (см. рис. 171) 
по нижнему краю одновременно с обтачиванием вкладывают 
петли, располагая их согласно разметке между основной тканью 
и подкладкой. 


Обработка застежек 


Обработка застежки с резинкой. Обработку краев бюстгаль- 
тера для застежки (рис. 179, а) производят обтачкой из подкла- 
дочной ткани (рис. 179,6) или тесьмой (рис. 179, в). Обтачку или 
тесьму складывают со срезом бюстгальтера лицевыми сторонами 
внутрь и стачивают швом ши- 
риной 0,7 см. При этом между 
основной деталью и обтачкой 
или тесьмой вкладывают эла- 
стичную тесьму. Обтачку или 
тесьму отгибают в сторону из- 
нанки и настрачивают с трех 
сторон, подгибая срезы на 
0,7 см. 

Расстояние строчки от по- 
догнутых краев 0,1—0,15 см. 
Внешний край обтачки или 
тесьмы прострачивают двумя 
строчками: первой на расстоя- 
нии 0,1—0,15 см от края де- 
тали и второй на расстоя- 
нии, предусмотренном по моде- 
ли (см. рис. 179,6). Соединение 
тесьмы с краем застежки мо- 
жет производиться накладным 
я = швом (см. стр. 95) с дополни- 
тельной строчкой на расстоянии 0,5 см от строчки по внешнему 
краю (см. рис. 179,8). Обработка застежки тесьмой может произ- 
водиться одновременно с обработкой верхнего и нижнего срезов 
бюстгальтера. 

Обработка застежки на крючки и петли. При обработке за- 
стежки на крючки и петли применяется специальная тесьма с от- 
верстиями для вставки крючков и петель. Перед соединением 
тесьмы в нее вставляют металлические крючки и петли. Тесьму 
с крючками настрачивают с четырех сторон на край застежки 


_с изнанки (рис. 180, а), а тесьму с петлями — с лицевой стороны 


(рис. 180,6), подгибая срезы тесьмы и уравнивая их с краями 
бюстгальтера. Расстояние от краев тесьмы до строчки 0,1—0,2 см. 
Соединение тесьмы с эластичными частями бюстгальтера про- 


стоянии 0,|1—0 

0,5—0,6 сн ее Я. ее края и с расстоянием между строчками 

со стороны изнанк ‚ а). При соединении тесьмы стачным швом 1 
и шов отгибают в сторону детали и закрывают те 


Рис. 181 


бархатной тесьмой, которую настрачивают кругом со стороны из-. 
нанки бюстгальтера с подгибом срезов (рис. 181,6). 

Обработка застежки на пуговицы и петли из ткани. Полоску 
ткани складывают вдвое вдоль детали изнанкой внутрь, срезы 
подгибают в сторону изнанки на 
0,4—0,5 см и строчат на рас- 
стоянии 0,1—0,15 см от подогну- 
тых краев (рис. 182,4). Стачан- 
ную полоску складывают швом 
стачивания внутрь, образуя пет- 

’ лю двойным перегибом полоски 
‚ (рис. 182,6) или без перегиба с. 
закреплением конца петли строч- 
кой одновременно с прострачива- 
нием полоски по сгибу ткани 
(рис. 182,6). В первом случае | 
полоску ткани предварительно прострачивают второй строчкой по = 


линии сгиба ткани. 


Обработку правой стороны застежки выполняют так же, каЕ 
_ и обработку застежки с резинкой (см. стр. 96). Обработка левой 


стороны застежки отличается отсутствием второй строчки по внеш. 

В нему краю и наличием пуговиц. Пуговицы пришивают на спе. 
циальной машине соответственно петлям на расстоянии | см от 
внешнего края застежки. 


ОБРАБОТКА ПОЯСОВ И КОРСЕТОВ 
Пояса и корсеты обрабатывают без подкладки, с подкладкой 


к отдельным или ко всем деталям, без прокладки и с прокладкой. 
С подкладкой и прокладкой обрабатывают детали пояса, подвер- 


Ч 
77 ПЕНИИ, 
Рис. 183 


гающиеся наибольшей деформации (растяжению). Детали пояса 
вместе с подкладкой и прокладкой или с одной прокладкой 
строчат отделочными строчками в зависимости от модели. Строчку 
выполняют по лицевой стороне основной детали. 


Соединение деталей (передних, боковых и задних частей пояса 
или корсета) производят следующим образом. а 

_ Соединение деталей в поясах без подкладки и с подкладкой 
роизводят запошивочным швом на д; 
ной машинах с применен ци: 


ников или на-_ 
в и накладной шов. 
з Я з 


ным шво 


с тесьмой выпо 
лняют так ж 5 
(см. стр. 88). е, как при обработке деталей «чашек» 


ее поясов с подкладкой соединение всех деталей 
Ноигольной ма адным швом: при применении универсальной од- 
(рис. 183); п ке с рубильником подгибают верхнюю деталь 
подгибают ты применении двухигольной машины с рубильником 
И Деталсх ЕО и нижнюю детали (рис. 184). При соедине- 
с одной или а швом деталь из основной ткани складывают 
Уравнивая т ее подкладки лицевой стороной кверху, 
деталь по Е Е ирина шва стачивания 0,7—1,0 см. Нижнюю 
в адки отгибают в сторону срезов шва. Сверху на шов 

т вторую деталь из основной ткани и настрачивают 


05-07см 
Рис. 186 Рис. 187 


ее согласно модели, подгибая срез в сторону изнанки на 0,7— 
1,0 см (рис. 185). 

Соединение эластичных деталей поясов и корсетов производят 
стачным или накладным швами. Стачной шов выполняют так 
же, как при обработке эластичных деталей пояса бюстгальтера 
(см. стр. 93). ; 

Накладной шов выполняют на машине зигзагообразного 
стежка с лицевой стороны, подгибая срез верхней детали на ши- 
рину шва 0,5—0,7 см и уравнивая срезы (рис. 186). 

Дополнительные эластичные накладки настрачивают на ма- 
шине зигзагообразного стежка накладным швом без подгиба сре-. 


зов (рис. 187). Строчка может быть выполнена цветными нитками. | 


Обработка задней части пояса и корсета с блочками 


бтачкой из основной ткани с про- 
езы пояса обтачивают о 
т: швом шириной 0,7 см (рис. 188), складывая лицевую 


сторону о 


а [5 см от края. Внутренний срез обтачки подгибают. 


нки на 0,5—0,7 см и настрачивают на расстоянии — 
0 И те подогнутого края обтачки. На передних и задних. 
я) у ; ее в р еы 


бтачки с изнанкой пояса. Обтачку отвертывают на ли- 
ону пояса, шов выправляют и прострачивают на рассто- | 


частях корсета, грации, полуграции со стороны изнанки настра. 
чивают тесьму для упругих пластин по разметке так же, как 
в бюстгальтерах (см. стр. 95). 


Обработка застежек пояса корсета 


Обработка застежки на металлические крючки и петли. Срезы 
застежки корсета обрабатывают специальной тесьмой так же, как 
при обработке бюстгальтеров (см. стр. 96, рис. 190). 

Обработка застежки на пуговицы и петли из ткани. Полоску 
ткани складывают вдоль, располагая срезы посередине. Верхний 
срез подгибают внутрь на 0,5 см и настрачивают на расстоянии 


По ширине тесьмы 


Рис. 188 Рис. 189 


0,1 см от подогнутого края (рис. 189). Полоску разрезают на 
отрезки длиною, предусмотренной по модели. Внешние края де- 
талей для петель обтачивают обтачкой из основной ткани швом 
шириной 0,7—1,0 см, складывая обтачку лицевой стороной с из- 
нанкой деталей для петель из ткани. Срезы деталей огибают об- 
тачкой, закрывая шов притачивания на 0,2 см. Срез обтачки под- 
гибают на 0,7 см и настрачивают на расстоянии 0,1—0,15 см от 
| подогнутого края (рис. 190, а). Количество деталей для петель 
| определяется моделью и длиной изделия. 
| Детали петель срезами складывают со срезом застежки: в из- 
делиях без подкладки — лицевыми сторонами внутрь, в изделиях 
‚ с подкладкой — изнаночной стороной петель с лицевой стороной 
подкладки, затем прострачивают. В первом случае шов отгибают 
в сторону основной детали и настрачивают тесьму на двухиголь- 
ной или универсальной машинах или полоску ткани с подгибом 
срезов внутрь на 0,5 см. Строчки располагают на расстоянии 
ея 0,1—0,15 см от края тесьмы или подогнутых срезов полоски тка- 
_ Ни (рис. 190,6). Во втором случае петли соединяют с подклад- 
’ Кой, отгибают шов в сторону подкладки и настрачивают основную 
Я деталь с подгибом среза внутрь на 0,7 см (рис. 190,8), закры- 


вая шов п 
ритачи 
И вания на 0,2 см. Строчку располагают на рас- | 
ИЕ -_ от подогнутого края детали. . 
гибают внутрь на о подкладку и основную ткань под- 
, ‚7 см и настрачивают на расстоянии 0,1— т 


Рис. 190 


Ло модели 


нутых краев (рис. 191, а). В изделиях без под- 
жки обтачивают обтачкой, складывая ее лице- 
нанкой изделия. Ширина шва обтачивания | 
_1,0 см. Шов огибают обтачкой и настрачивают по краю издел 
на расстоянии 0,1—0,15 см и по срезу обтачки на расстоянии. 


0,15 см от подог 
кладки срез засте 
вой стороной с из 


>. Е ну 


На лицевую сторону изделия настрачивают полоску из основ. 
ной ткани с подгибом срезов на 0,5—0,7 см, одновременно под. 
кладывая и закрепляя наружной строчкой тесьму от пуговиц. 

Настрачивание производят на универсальной машине на рас- 
стоянии 0,1—0,15 см от подогнутых краев полоски ткани. Концы 
тесьмы от пуговиц закрепляют второй строчкой на расстоянии 
0,4—0,5 см от наружной строчки (рис. 191,6). Застежка на пуго- 
вицы и петли из полоски ткани может быть обработана так же, как 
застежка в бюстгальтерах. 


ЗаиЫ 


Рис. 192 Рис. 193 


Обработка застежки на пуговицы и петли, обметанные на спец- 
машине. Обработку краев застежки производят так же, как при 
обработке застежек в бюстгальтерах (см. стр. 96). 

На правой стороне застежки обметывают петли на специаль- 
ной машине. Петли располагают посередине поперек обтачки 
с расстоянием от верхнего и нижнего краев, равным 1 см. Длина 
петли равна диаметру пуговицы плюс 0,5 см. ° 

Обработка застежки на молнию. Застежку на молнию обрабаты- 
вают в боковом шве или в среднем шве спинки. 

Боковые или средние швы спинки стачивают до линий разметки 
застежки. Тесьму молнии лицевой стороной накладывают на ли- 
цевую сторону изделия, притачивают к срезам застежки и отги- 
бают в сторону изнанки, выправляя швы притачивания. 

Правую сторону застежки строчат двумя строчками: на рас- 
стоянии 0,2 см от шва притачивания тесьмы молнии и со стороны 
изнанки, располагая строчку на расстоянии 0,1 см от края тесьмы. 

Левую сторону застежки строчат двумя строчками, одновре- 
менно подкладывая со стороны изнанки специальную тесьму. 
Длина специальной тесьмы должна соответствовать длине за- 


102 5 Е м: 


СТИЧнС 
лок и 

подги( 
0,2—0 
обтачь 
0,7 сл 
тесьму 


страчи! 
на 0,5 ‹ 
Обр 
обтачкс 
_изводят 


_ одноиго 


приспос 
0,1—0,1. 


т срез специальной тесьмы обметывают на спецма- 
у и срез подгибают внутрь на 0,5 см и настрачивают, 
одновременно закрепляя нижнюю часть правой стороны застежки 

до начала молнии (рис. 192). 

В поясах, корсетах из эластичных тканей (рис. 193) срезы 
застежки обметывают на специальной машине. Тесьму молнии 
лицевой стороной накладывают на подогнутые края застежки со 
стороны изнанки изделия и настрачивают на расстоянии 0,5 см 
от подогнутых краев. Внутреннюю сторону тесьмы молнии с пра- 
вои стороны застежки закрепляют строчкой на расстоянии 0,1 см 
от края. На левую сторону застежки со стороны изнанки накла- 
дывают полоску ткани, закрывая тесьму молнии на 0,5 см. 
Строчку прокладывают на расстоянии 0,6 см от среза, одновре- 
менно настрачивая нижний срез полоски ткани и нижнюю часть 
правой стороны застежки до начала тесьмы молнии. Срезы по- 
лоски ткани предварительно обметывают на специальной машине. 


Обработка верхнего и нижнего краев пояса или корсета 


Обработка резинок для держания чулок. Нижний конец эла- 
стичной ленты продевают в отверстие зажима для держания чу- 
лок и застрачивают швом вподгибку с закрытым срезом. Ширина 
подгибки 0,7—1,0 см. Расстояние от подогнутого среза до строчки 
0,2—0,3 см. Верхний конец пристегивающейся эластичной ленты 
обтачивают тесьмой или полоской ткани швом шириной 0,5— 
0,7 см, подкладывая петлю. Шов отгибают в сторону ленты и 
тесьму или полоску ткани настрачивают кругом с подгибом сре- 
зов на 0,5 см. Расстояние от подогнутых краев до строчки 0,1— 
0,15 см. Вместо петли на обработанный верхний край эластичной 
ленты пришивают на специальной машине пуговицу, располагая 
ее посередине ленты по ширине. — 

Обработку петель для пристегивания эластичной ленты к поясу 
(корсету) или пояса (корсета) к бюстгальтеру производят так же, 
как описано на стр. 97. 

Обработка нижнего и верхнего срезов. Обработку срезов про- — 
изводят обтачным швом подкладкой, обтачкой и тесьмой. Ширина _ 
шва обтачивания 0,5—0,7 см, со стороны тесьмы — 0,2—0,3 см. — 
Шов отгибают в сторону детали и настрачивают по шву обтачи- = 
вания на расстоянии 0,1—0,15 см. Тесьму или полоску ткани на- 
страчивают по краю шириной шва 0,1—0,15 см с подгибом срезов 
на 0,5 см. : - ге 

Обработку краев накладным швом производят тесьмой или. 
обтачкой, подгибая срезы изделий на 0,7 см. Настрачивание про-. 
изводят двумя параллельными строчками в: двухигольной или 
одноигольной машинах. НЕЕ обтачки о Ре при помощи’ 
приспособления на 0,5 см. Строчки располагают на расстоянии 


010,15 см от краев тесьмы или от подогнутых краев обтачки 


При обтачивании нижнего среза или настрачивании тесьмы и 
обтачки вкладывают резинки для держания чулок и петли. 

Пуговицы по нижнему и верхнему краям изделия пришивают 
на специальной машине, располагая их по линиям разметки на 
расстоянии 0,7—1,0 см от обработанного края. 

Края отдельных моделей пояса могут быть окантованы шел- 
ковой лентой. 

Обработку краев пояса или корсета из эластичных тканей 
производят так же, как в бюстгальтерах (см. стр. 94). 


ВЛАЖНО-ТЕПЛОВАЯ ОБРАБОТКА ПРЕДМЕТОВ ЖЕНСКОГО ТУАЛЕТА 
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